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CEVIRENIN ONSOZU

Endiisriyel geligme icindeki litkemizde, artan gereksinmelerin karsi-
lanmas:, kuskusuz uygun tiretim teknilderinin geligtinilmesi veya bu tek-
niklerin gelismig iilkelerden getirimesiyle miimkiindiir. ‘

Maktina endiistrisinde, iiretilen parcalarin fistin niteliklerini arttir-
mak i¢in, cegitli sertlestirme ySntemleri kullamlr, By yontemler icinde
‘en ekonomik olamn alevde sertlestirmedir. Elinizde bulunan ceviri eger,
alevde sertlestirme yéntemlerini ve bunlarla ilgili teknolojivi tamtmalk
amaciyla hazirlanmigtir, Bu bakimdan kitabin, 6grencilere, konstriiksiyon
ve iiretim planlamasmda callsan teknisyenlere ve ateiyedelci usta ve isci-
lere yarvarli olacagim wnuyorum,

Esenin tiirkgeye kazandiriimasinda, Szendirici ‘tegvik ve desteklerini
benden esirgemiyen M.E.B. Mesieki ve Tekmik Ogretim Miistegarhgina
siikranlarim: sunarim, o o

Kemal Deveci
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.GIRLS

1. YONTEMIN TANITIMI

Alevde sertlestirme, bilinen su verme igleminin, islah celiklerine uy-
gulanan geligtirilmis bir ylizey sertlestinme yontemidir. Bu yontemde, tav
ocaklar: yerine, otojenle kesme igleminde oldugu gibi, yanie1 ve yakicl
gazlarl karigtirlp yakan bir iiflec (Bek) kullamldigindan, yazar, islemi
tanmitirken ALEVDE SERTLESTIRME deyimini benimsemistir. Bu de-
yim, stzii edilen yontemi yeteri kadar kisa, fakat oldukea anlamlt bir ge-
kilde agiklamaktadir.

2. ALEVDE SERTLESTIRME ISLEMININ OZELLIKLER!

Alevde sertlegtirme igleminde, sertlestirilecek olan yiizey, yakiel bir
gazla yame: bir gazin, bir bekte karstintip yakilmasiyle elde edilen gliclii
bir alevle yerel olarak isitilir, Kullamlan alevin 1s1tma giicll, saatte yak- .
lagtk olarak 0,5.10° Kcal/m kadardir, Difer bir deyimle, alevin her bir
metrelik boyundan, bir saatte bu kadar 1s1 alinabilmelidir. Boyle glglit
bir alevle 1sitilan ig parcasimn yiizeyi, cok kisa bir slire igerisinde sertleg-
tirme sicaklipina erigince, parga sogutulur. fglem kisa bir zaman ic¢inde
yapidigindan, 1s1nin daha derine inmesi ¢nlenerek, pargamn yalniz asin-

" maya karg1 olan iist yiizeyi sertlestirilmis olur. Daha Bneeleri, bir finnda
her tarafi 1sitilan parcalarmn ic kism: (Ortasi) da sertlestigi halde; alev«
de sertlestirmede, parcamn ortasinda herhangi bir degisme olmaz.

Boylece:
1. Gerec Bakimindan: Iglem ¢ok kisa siirdiiglinden, gerecin karbon
almasi stz konusu degildir. ’

2. Sekil olaralk: Sertlestirilecek olan list ylzeyin, bek ile 1s1tilabile-
cek sekilde olmas1 gerekir, '

3, Caligma kogullari: Bek caligmaya hazir bir durumda bulunmall-
dir. Kizdirma icin zaman ayirmali ve arag bosta caligtirlmamalidir, Sert-
legtirmenin hizi ¢ok yiiksek oldugundan, iglem giderleri cok diigiiktiir.
Parcanin yalmz aginmaya karsi olan dig ylizeyléri sertlegtirildiginden,
sertlegtirilen kisum ince bir kabuktan ibarettir, ‘
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Alevde sertlegtirme, esas veya kargt cisimde veya her ikisinde agin- - -
may1 engelleyici sert bir demir alagimi olusturur. Bu yéntemin gecerlilizi, &
gizelgede 1 den 7 ye kadar gisterilen asimmma direnglerinde biliniyordu, | _' . ot
ama 14 ve 15 ve ondan sonraki numarali aginma direnglerinde uygulana- 3 AN -
S bilecefi bilinmiyonrdu. . W = ~
bileceg; yo - @ ‘:f_' : 5 é
b. Kayma siirtiinmesinde asinma N 3 .
Kayma siirtlinmesinde aginmaya kargl olan parcalarin iist ylizey- T '::: - é
leri, genellikle 50-55 RC arasinda sertlestirilir, Sertlegen kismm kahn- E.
Iig1. 1 mm. den daha azdir. Cogunlukla esas parcamin veya onun karg- 2
sinda caligan parcamin sertlegtinilmesi, yumusak kalan parcanin dmriiniin - g
wzatilmasi icin yeterli olur. Buna kargihk, tane seklindeki parcalarin siir- g @
tinmesinde, esas parca ile kargt parcanin hirlikte sertlestirilmesi zorun- o S E
ludur; yoksa taneli parga, daha yumusak olan pargamn yiizeyinde tutu- = 3‘.‘ = s 2
nacagindan, daha sert olan parcanin daha gabuk agimmasina yol agar. g ~ =)
Aginmanin yilksek oldufu durumlarda sertlik derecesinin 50-60 RC ara- §
sinda, sertlik derinlifinin ise, 2-3 mm. kadar olmas1 gerekir, _ g
's -
¢. Yuvarlanma siirtinmesinde agmma » ;%
- Ust ylizeylenin asinmaya kargt direncini arttirmak i¢in, ylizey sert- Ng — H o ?,, s
ligi ile sertlik derinliginin artbirlmasi gerektigi uzun zamandanberi her- 55 & é ,5 g 8 &G
kesce bilinmektedir., Yuvarlanma siirtiinmesinde aginma, ovma agmmas: M 5 H "g ] s 3 % 'g" g
ve cukur olusumu olmak {izére iki sekilde ortaya cikar. MO g0 2 ~ g &
Ovma aginmasi, slirtiinen ylizeyler sertlestirilerek azaltilabilir. Cu- = E ‘E’u g
kur olusumu ise, sertlestirilmis ylizeylerde ortaya gikar ve pargalar kisa %ﬁ‘\ @ :g,J =
siirede kullanlamiyacak duruma gelir, ) . ] & g 5-9
Cukurlarin olug nedenleri {izerinde su bilgiler vardir: : : ] = ;%.?ﬁ.;
Uzman bir bulucu olan FOPPL’e gire, iizerinde karst parcanm yu- § - - : l e E v?;
varlandig1 esas parca yiizeyinde olugan yorgunluk, ilk 8nce {ist yiizeyden d - g 2 = o ‘g g
daha ¢ok, parcanin belli derinlifinde ortaya cikar. Ug ayr1 yikleme gekhi B . E g Z > 5 g £ 8 &
vardir (Sefsil. I). | SR o 8% | §a |[§EL 2. °=8
1. i silindivin birbiri {zerinde yuvarlanmasi 2 g3 22 (&= g 8 8l E 5 2
2. Bir silindirin bir diizlem {izerinde yuvarlanmasi S g g g . o g g S 2 g | i85 ’:EE & g
3. Bir kijirenin bir diizlem iizerinde yuvarlanmas: . = B g I~ 5 =i E 7 8‘ o =]
2 Se8 | A2 SE¢ 188 3
‘ [or g

Sekil. I de, iist ylizeyin altindaki en biiylik kayma gerilmesinin 0,78a,
3. yikleme geklinde ise, 0,4Ta kadar eldugu goriiliir. Buradaki a degeri,
basinca kargi olan ¢izginin yari uzunlugu olup, Sekil. 1 de verilen for-
miiller yardimiyle bulunur,
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¢ Sertlestirilmis olan fist ylizeylerde gukur olusumunu glivenli bir gekil-
de engellemek i¢in, sertlik derinliginin en az, 1 ve 2. ylikleme gekillerinde 3

a, 3. yiikleme geklinde ise, 0,6a kadar olmas1 gerekir.

NIiEMANN’a gbre, yuvarlanma siirtiinmesindeki zorlanma, hissedil. e
meyecek derecedeki agmmalarda, siirekli yuflkaclama dayammi, Kd ola-

rak degerlendirilebilir. Yufkaglama dayaniml Kd, BRINEL - sertlifinin
karesi ile orantilidir, )

HBy
Kd = Ok (Wo) Ke/cm?

, Sertlestirilmig

$00

" kpjem ' L. g
1 560 / '
= / ° /0
° Gereg: '
L v Karbonlu celikler 12,9 -
I % . Islah edilmig gelikler | 14,8«
S A " Sertlestirilmis gelikler | 13,7~
PN 5o~ A :
- % mme g w0 o0 K 700 Grfl; doik!im 6,7 -
o iy sertligt BT Celiic Goiim 15,0+
sl Sekil.2

" Alevde sertlestirme ile, bir gerecin iist yiizeyindeki stirekli yufkacla-
ma dayammu, ayni gerecin sertlestirilmis durumuna. gore, 15 kat arttiri-

 labilir,

Diger usullerle sertlegtirilme - olanagi bulupnamiyan disgli carklarin,

dig yan yiizeylerinin alevde sertlegtirilmesiyle omiirler] oldukga uzun bir

siire arttirilabilir,

L D Damlalarin garpmastyla olugan aginma.

f Damlalarin carpmasiyle olusan aginmalar, tiirhinlerin algak basing
Kademelerindeki kanatlarda, bubar vanalarmda vib. parcalarda cok go-
rijlitr. Bu gibi. agimmalara karst olan yerlerde, alevde sertlegtirme cok iyi
sonug verir, Bu tlir agmmalara karg1 vana kapak ve yuvalarimn, paslari-
maz geliklerden yaptimas: gerekin, )

¢) Asmmadan dofan ekonomik Layiplar.

1. Agman parcalarin yenilenmesi igin yapilan giderler

2, Sokme ve takma iggiligine ddenen giderler

3. Tesisin durmas: yiiziinden ortaya glkanhﬁrehim eksikligi .

1. ve 2, maddedeki giderler, daha tneeleri de piliniyordu, ama 3. mad-
dedeki giderler son yilarda daha cok Onem kazanmgtir. Bu giderlere &r-
nekc olarak, herhangi bir igletmedeki Onemfii bir aracin veya vincin arl-
zalanmassyle ortaya gikan liretim aksamasindan dogan kayiplar (Gider-
ler) gosterilebilir, . :

" Federal Almanyada linyit iireten ocaklarda, aginmadan dolayl orta-
ya cikan kayiplarim yillik toplami, toplam lretimin % 4-5 inf bulmakta-~
dir. Buna benzer rnekler, difer iiretim dallarinda da gosterilebilir,

Bugiin, hizlar1 ve giigleri stirekli olarak artan ve afirhklar azalan
tagit araglari ile talam tezgahlarmda aginmayl azalficl dnlemlerini alin-
masma bilylik zorunluk duyulmas1 dogaldir.

4, ASINMANIN AZALTILMASI

En dnemli yap: gerveglerinden olan geliklerde aginmayl azaltmak igin,
aginmanm olugtugu siirtiinme ylizeylerinin sertlestirilmesi cok kez ye-
terli olur. o .

Kayma siirtiinmesinde, genellikle siirtlinen gereg ne kadar sert Ise;
aginma o oranda az olur, Ayrica, stictiimen gerec ciftinden, sertlifi daha
cok olani daha az agmir. Bu ylizden, yenilenmesi zor ve pahall’ olan ma-
kina parcalari, drnegin kirank millerinin muylulary, sertlegtirilmis ala-
siml - geliklerden, buna kargsihk yataklar1 daha yumusak olan yatak ge-
reclerinden yapilir, ,

Genellikle sert ylzeylerde, sertligi yitksek olan cisimler gahgtiralir,
Srnegin debik kateni ile burclar: igin, gertlikleri az farkh olan ayr cins-
ten gerecler kullamihir, Bugiin kullarulan yatak gereclerinin sertlikleri ol-
dukea yitksek oldugundan, muylularin bu gereclerin -sertlifinden daha
yitksek olmasmi zoruniu kilmaktadir, Sertlegtirilmesi diger yollarla ya-
pilamiyan bu gibi pargalarin alevde sertlegtirilmesi gok ekonomik oimak-
tadir, -

5. GERECLERIN SERTLESEBILME OZELLIGI

Bilindig-i gibi demir karbon diyagrami, celigin 1sil iglemlerinde or«
taya citkan doku degigikliklerini gosterir. Bu nedenle sertlegtirme igire
gerekli olan sicakllk derecelerini by diyagramdan alabiliriz,
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Sekil 3 deki demir - Karion diyagraminda, karbon oranna gre, se-
mentasyonla ve alevde ylizey sertlestirme ile, su vererek yapilan sertlegtir-
me islemlerinin kullanma alanlar: belirtiimistir.

Sertlestirilmemis durumdaki geligin icindeki karbon oram arttikca,
sertlizi de artar. Bu ylizden, sementasyon celiklerinde oldugu gibi, kar-
bon oram ¢ok diiglik olan celiklerde cekirdek kisminin dayanumi €sas
alinmaz. Bazen sementasyon celiklerinden yapilan pargalarda, cekirdek da-
yanimmint arttirmak gerekebilir, Bu gibi durumlarda, drnegin, oto endiist-
risinde kullamlan pargalarda, alagiml celiklerden yararlanilir, .

Her celigin sertlestiriimesinde karbon oran: temel alinir, Karbon
oranl arttikea, ulagilabilecek sertlik derecesi de artar. Alevde sertlegtir-
meye elverigli geliklerin karbon oramni, o 0,3-0,7 arasmda'dlr.‘ geli‘kteki
diger alagim elemanlarimn orani arttikea, karbon orammn etkisi azahr,

°C
- 0y T
7500 7
b T
7000 T
13002 -
7 -\\
7200 / , 7 //m g
7100 77
[~ i/ /
1000— v
gﬁﬂfr /I Yz ’
Y 7 A
o'z . 0
700/—EA 51 = A
o0 A
. .|H1IHIII.IlIIl]UIIIII!lllIIHII!_I: Sementasyon
, Alevde sertlegtirme |

" Soguima ve taviama

Sekil 8. Demir-karbon riyagraminda, alevde sertlestirme i¢in elverigli olan gereg bél-
geleri taranarak belirtilmigtir, ; N

B. ALEVDE SERTLESTIRMENIN Di(}ER SERTLESTIRMELER ILE
KARSILASTIRILMASI, -

6. SEMENTASYON YONTEMinde parganm timiinii sitmak igin

sertlegtirme ocaklarina -(Firinlara) gereksinme duyulur. Bu yontemde, -

-

9

daha sonra uygulanan ani sogutma (Su verme) sirasinda dokusal degig-
me devam eder; halbuki alevde sertlegtirmede, 1sinma, parcamn yalmz
aginmaya-karsi olan dis ylizeyinde olur. Bu nedenle alevde sertlestirmede
1g1tma sliresi daha kisa olur. Dolayisiyle enerji tiiketimi de{ daha azdir.
Sekil 4. de, sementasyon ile alevde sertlestirme iglemlerinde gerekli olan
isitma siiveler] gosterilmigtir. Diyagramlarda, zorunlu olan iglemlerle il-
gili zamanlar kalin, zorunlu olmayan iglemlerle ilgili olan zamanlar ise ke-
sik cizgilerle gdsterilmigtir. - ' '

+

!ﬂ - B } Aleyde
E / ‘ Menevig E [ I /'”___[ serticitirme
g L : IR TIR -
& | / LV | . @ | \/’ ‘\ /‘-‘—'-\‘ Zaman
N * Karboolams Simr Zaman . Taslama Menevig
. Sertlestirme
Sementasyon Alevde sertlestirme

1

Sekil 4, Sementasyon ile alevde' sertlestirmedeki isitma slrelerl.

Alevde sertlegtirme igleminde, parcanin tiimii dnceden bir s igle-
me karg tululur. Bu 1511 igleme, islah veya normallestirme tavi denir. Nor-
mallegtinme tavi, parcamn cekirdek krsmindaki dayamkiidi artfirir. Bii-
yiuk zorlamalara veya yuklere kargi olan parcalar, her iki sertlegtirme
yonteminde, sonradan menevig edilir. Menevis, sertlegtirmeden doZa
gerginlikleri gidermek icin uygulanan bir tavlama iglemidir, - o

7. PARCA SEKLININ ETKISI. v )

Sertlegtirilecek parcalarin yaliz dig yiizeyleri sertlegtirilecekse, se-
mentasyon icin, karbon oram en cok % 0,25 olan ¢elikler kullamhr. Bu
celikler, normal olarak suda ¢ok az veya hi¢ sertlegmez,

Sementasyon isleminde, ig parcalar, uzun siire karbon verici gereg-

. ler icinde 1sitilir, Bu sirada parcanin dig yiizeyinde karbon oram artar,

Bu yiizden pargamri timil wsitildigl halde, daha sonra uygulanan su ver-
me (Sogutma) iglemi sirasinda yalmz karboneca zenginlesen dig yiizeylerd
sertlegir. ). o~ .

b
ot

Semeritasyon igleminde kullamilan Karbon veriei cisimler, Kati, sivi
ve gaz halinde olur. Kat1 haldeki sementasyon tozlari, daha g¢ok parga-
larin kismi sertlegtirilmesinde kullanilir. Bu tozlarin elverigsiz yoni,

o i b e - o v il
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Karbon vermelerinin cok yavas ve bu yiizden uzun bir tavlama siiresini
gerektirmesidir. S1v1 haldeki sementasyon tuzlari, daha ¢ok Siyaniir hi-
legiltlerinden olugur. Siyaniirlii gereclerin kullamlmasiyle karbonlama
siivesi ¢ok flasaltihr., Buna karglik parcalarmn kismi serilegtirilmesinde,
se’i-tle_smesi istenmeyen kasumiarin uygun boyalarla Ortliimesi pek kolay
olmaz, Ciinkii kullamlan bu boyalann tuz banyosunun Ozelligini bozma-
mas1 gerekir, Siv1 sementasyon gerecleri bu yiizden daha ¢ok, tim ylize-
yi sertlegtirilecek parcalarda kullanilir, ' '

Tuz banyosunda, parganin karbon alma hizi, yaklagik olarak '0,1 mm/
saat dw. Diger sementasyon yontemlerinde bu hiz ¢ok daha diigiiktiir.

Azot gaz1-kullanilarak yapilan yiizey sertlestirmesine NITRURAS-
" YON adi verilir. Bu ylizey sertlestirme ytnteminde parcalar, azot gazi
iginde tutularak ismitilir, Parcalarin list yilzeyl azotu emerek, cok ince
bir nitriir tabakasi ortaya cikar. Sogutulan pargalarin {ist yiizeyi cam
gibi sert olur. Bu iglem ancak ozel amagclar icin kullamlir, Clinkil sert
tabakamn kalilhg cok incedir.

Gaz halindeki karbon vericilerden en ¢ok havagazl ve propan gazi
Kullanilir. Bu gazlar iginde, kalin bir karbonlama tabakasi elde edilir,
Bunun icin gerekli olan, bilesimleri, istenilen sertlik derecesini verecek
gekilde hazrlanan, alagunh islah ¢elikleri kullamilir, Islah celikleri, uzun
bir karbonlama sliresini gerektinmez. Yalmz, sertlegtirilecek olan yiize-
yin kisa bir slive i¢inde tavlanabilmesi igin, giliglti beklere gerek duyulur.

Sementasyonda, parcanmn yumusgak kalmasi zorunlu olan kisimlar:
sertlestirmeyi olugturan maddelere kargi korunur. Bazi durumlarda bu
kismmlar, Ozel olarak hazirlanan gereclerle Ortiliiv. Bu Ortl sementas-
yon sonunda, sertlestirme isleminden &nce temizlenir, Bu iglem dogal ola-
rak semantasyon isletninin maliyetini etkiler. Sementasyonun bu tirtinde,
dilzglin  (Homojen) bir sertlik tabakast elde edebilmek icin, tecritbeye,
tzenle caligmaya ve uzun hir zamana gerek oldugu kolayca anlagilir. Bu-
na kargilik alevde sertlestirme igleminde bunlara gerek yoktur. Yalniz,
kullamlan bekin, parcamn sertlegtirilecek ylizeyine tam olarak uymasi ve
yalmz bu kisimlarin isrhlmas: saglanmahdar,

Seri itretimde, alevde sertlestirmede fcullanilan beldin daha cok  si-
metrik pargalara uymas: s0z konusu olmasina karsiik, sementasyon is-
leminde, parca geklinin pek etkisi olmaz,

Biiyiik ig parcalarmm sementasyonu Icin, bliyiik firinlara gereksinme
duyulur, Fakat bu firinlar ¢ogunlukla sertlestirme amaci igin yapilmadik-

g et K

oy,

i1

jarindan pé‘k‘ eﬂ&oz}omﬁk oimaz, Buna kargiik, biyiik iy parcalarmm alev-
de sertlestiriimesinde, pargamin gekline gore hazirlanan oldukea  ilkel
araclar kullamhr. : . '

i

Ozellikle bliyitk kesith parcalarm sementasyonla serflegtirilmesinde
hissedilir derecede gerilmeler ortaya cikar. Paréanln digi, icinden da'ha:
cabuk sogudugundan, ig kismin biiziilmesi Snlenmig. ve boylece i¢ ki-
sun'.da, pargamn yapildigl gerecin kopma direncini de asan, kahex gelmﬂe
gerilmeleri olugur. Bu gerilmeler parcada, sertlik catlaklar1 veya zayif
noktalarda kirilmalar, _gdkihnleler' ortaya Qﬂcaraﬂoﬂir. Ortaya crkan bu
sakincall durumun, daha sonra yvapilacak islemlerle gi-defilrnesi gerekir,
Taglama bu iglemlerden biridir. Taglama sirasinda, sert tabakanm orta-
dan kaldirilmamasina 6zen gdsterilmelidir, Pargalardaki gerilmelerin en
bagta gelen nedeni, dis kabuk ile cekirdefin yapisal farkhliidir, Ortaya,
gikan bu gerilmeler, sert tabakada vaprak geklindelci éaﬂamalara yol aca-

bilir, '

' _{}gﬂdanan bu elverissiz durumlarin hig birisine, alevde sertlegtirme
ngen:lfp'de ras‘tl-anmaz. Ciinkil parcalarin ic kisimlar sil islemiden etkilen-
mediginden, i¢ ksunla dis ks arasmda kimyasal bakimdan hicbir ay-
ricalik ortaya cikmaz. : - ‘

8. PARCA SAYISININ ETKISL,

Tavlama iglemlerinde kullanilan firmlar genellikle, parca sayis1 yiik-
sek. oldugu zamamn ekonomik olur. Bu ylzden sézi edilen fu*mlarf ancak,
seri ‘iiret-im Yyapan modern atelyelerde kullanilabilir. Sertlegtirme iSlem:
leri, imalatin akisimi aksatmadan ancak bu gibi tesislerde yapilabilir. Sert-
lc.es‘tirilecek pargalar icin imalat siiresinden oldukca bliyiik bir pay tiike-
tilir, Buna kargilik, alevde sertlestirme iglemi igin kullamlan donatimlar
dlz_iima kullamilmaya hazir durumda bulundugundan ve cok klsa bir 1sitma
stiresini gerektirdiginden hareketli bant iizerindeki iretimlerde kolayca
uygulanr, ' ' o

9. ENDUKSJYONLA SERTLESTIRME.

Endiiksiyonla sertlestinme iglemi, alevde sertlegtirme ydnteminde ol-
dugu gibi islah geliklerine uygulanir, Bu yéntem, lasmi”yiizey sertlegti-
rilmelerinde de kullamlabilir, Yalmz, sertlestirilecek is parcasinmn gekline
uygun-bir yolun izlenmesi zorunludur. ‘ o
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CIZELGE 3. Endiiksiyonla sertlestirmede kullamlan jenerattrler
s Frekans Giig Verim
Je?w.[?ratomn tanum (Herts) (Kw) )
Makina jeneratdr 500 - 10000|1000Kw. ye kadar | 0,70 -0 ,85

Kivileima kargy glivenli

jenerattr 50000 - 500000 | 50Kw. ye kadar 0,50-0,70

Lambah jeneratér 100000 - 3000000 [100Kw. ye kadar

Alevde sertlegtirme igleminde 151, ig parcasmm digindan verilmesine
kargin, endilksiyonla sertlestirme igleminde pargamin icinde olugturulur.

Bir bobin dgine yerlestirilen ig parcasi, donatinim bir parcast olur,
ts parcasimin gekli, bﬁyﬁklﬁéﬁ ve istenilen sertlik tabakasimn kahnhgi,
jeneratdriin glicii ile frekansinm saptanmasinda etken olur. Kul_l-amla}n
jenerator cesitleri ve bunlarin teknik 6zellikleri, Cizelge 3 de gosteril-
mistir. -

Frekansi, 100.000 Herts ve daha yukarn olan endiiksiyon akimlari,
bicimleri alevde sertlegtirilmeye de uygun olan makina pargalarmin en-
diiksiyonla sertlegtirilmesinde kullamhr. Frekanst 1000000 Herts den yu-
kar: olan akunlar, kalinligi, 20 mm. nin altinda olan makine pargalarinda,
ok ince bir sertlik tabakasi elde etmede kullamlir, Endiiksiyonla sertleg-
tirmede parcalarin iist ylizeyinde cok bilylikk bir enerji birikimi olugur,
Gerekli olan enerji birikimi, wsitilan. parcanin her Iem? si igin, 1,0-1,5 KW
arasinda degisir,

Dohaltlm giderlerinin gok ylksek olmasi (Alevde sertlestirme do'm-
tim giderlerinin 6 -10 kat1) ve bu giderlerin, iglem sirasmda titketilen

. enerji miktariyla dalra da artmas), goz oniinde tutularak, endiiksiyonla

sertlegtirmenin en diislik giiclerde uygulanmas1 gerekir. Bu yiizden ya;l—
nz kiiciik parcalar, endiiksiyonla, alevde sertlegtirmeden daha kisa bir
siire icinde sertlestirilebilir. Orta bliylikliikteki parcalarda isitma sliresi;
her iki yontemde hemen hemen egiitir, Parcanin 6lgiileri piiyliditkee,
alevde sertlegtirme daha ekonomik ve daha elverigli olur, J

Islem siiresini kisaltmak igin, alevde sertlegtirmede, olanak bulunan
durumlarda bivkag yatak yerinin ayni anda sertlegtirilmesi gergeklegtir;-
lebilir, Buna kargihik, endiksiyonla sertlegtirmedeki donatim giderlerinin
yiiksekligi bize, ancak her yataZin ayn aym sertlegtirilmesine olanak
verir, oyl

0,40 -0,50{

i3

Silindirik ig parcalarmda, dig yiizeylerin sertlegtlmlmem icin gerekh

k- olan enerji tliketimi, her iki yontemde yaklasik -olarak aymdir. Buna kar- -
:  gihk, diiz ve silindirik i¢ yiizeylerin (Delikler) sertlestirilmesinde, mag-
} netik alanin giddeti, bobinin diginda icindekinden daha zayif oldugundan, '
L . alevde sertlestirme daha iyi sonug verir. 1g pargalarmda sertlegtirilen yii-

zeyde yumugak kalmasi istenilen kismmlarin korumnasma valmz alevde
sertlestirme’ yonteminde olanak bulunur. Ani kesit deZismesi olan yerlar-
de ve koselerdeki 1smma, endiiksivonla sertlegtirmede, KELViN etkisi ne-
deniyle, alevde sertlestlmneye karsin gok daha yitkselk olur,

Donatim maliyeti yitksek oldugundan, endiiksiyonla sertlegtirmedeki

* ekopomik parga sayisialevde sertlestirmedeki elronomik parca sayisinin

cok Ustiindedir. Bu kadar },ﬂulkse'k sayiudaki parcalar da ancak kiigiiks par-
calar olur,

Cizelge 4 de bazm sertlestn'me yontemlerinin karsﬂaqtlrmam yapil-
migtir,

CIZELGE 4 Ytiizey serﬂegtirme yontemlerinin kargilagtiriimasi

Isitma sekli Komple 1sitarak Dismi 1sitarak
Gereg Sementasyon c¢eligi , Islah celigi
Arac Sertlegtirme firin: Enditksiyon Bek
Serilestirme maddesi bobini
. Toz Tuz | Azot N, .
Sertlik derinligi 0,5-4,0 0,2-2,0 0,1-0,5 2-30 2-30
mm ' !
Parganim sekline haghh | miimkiinse Jbiitlin | diizgiin parcalarin kismi
paéhhk derecesi yiizey olaralk sertlestirilmesi
islem maliyeti yiiksek orta diigik diigiik
Enerji tiiketimi yitksek yiksek yilksek diiglike

Iy

C. ALEVDE SERTLESTIRME YONTEMININ ELVERiSL] YONLERL

Alevde sertlestirme ydntemi daha cok bilgese] olarak, aginmaya kar-

“§1 olan miller, pernolar, digli ve direksiyon kutularmdakl muylular, dig-
li carklar, hareket makara ve tekerleri v.b. makina parcalarinin sertleg-

tirilmesinde iyi sonug verir. Takunlarin sertlegtiriimssinde ise, yalniz ya-
pt celiginden yapilmig olan takimlarda uygulanir. Buna karsiik, takim
¢eliginin alevde sertlestirilmesi ¢ok az uygulanir. Alagmml.talim celikle-
rinde, parcalarm iist ylizeylerinde olusturulacaz doku defisiklizi icin ol-

w5

dukea uzun bir 1s1tma stiresi gerektifinden, bu geli xt"n yapilmg takun-

'
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larin sertlegtirilmesinde, al B . . .
mez. ] > alevde SeTt]eStlme yont‘e'mll pe-k l'y']_ Sonug VE'I“-
s e;é;{'l"favd-e t?ert.lesti!nn? ¢ok tercih edildigi halde, bircok alanlarda yine
tiTilecei{ S;ilj;z eebsrf:rrme yontemleri kullamlmalktadir, Kural olarak, sertles- 1
dhul parcanin b‘ijtlﬁn yﬁzeyj_ne orant ne k.ad s f. - . . ae .o
. ‘ o .. . adar kiielik - 5
Sen&fﬁn y?nrtemlio oranda elverigsizdir. Buna karsilik, bijyﬁﬂiu pzl?;;asl':l . BOLUM i
n n yuzeyleri sentlegtirflecekse, alevde sertlestirme daha ekono: A

ik olur. (Sekil- 3 ; | ; L -
i olur: (Sekdl5). | Alevde sertlestirmenin teknolojisi

A. ALEVDE SERTLESTIRME ISLEMININ YAPILISL

Alevde sertlegtivme isleminde, Once, s-ertlegtir-ilecek olan . parcanin
sertlegtirilecek biittin  ylizeyi, sertlestirme sicalchk derecesine gelinceye
kadar 1sitihr, sonra ani olarak sogutulur. Buna ylizey (Kabuk, kilif)
sertlestirilmesi denir; ¢linkii par¢anin yalmz {ist yiizeyi isitilmig ve SOg -
tulmustur. Islemde parca, bir bek alevi yardim ile 1sitilip, bunu arka-
dan izleyen bir dug dilzenegi ile gabucak sogutulmaktadir. Bu sekildeki
sertlegtirmeye, dogrusal veya cizgisel sertlegtirme adi verilir; clinkii iglem
sirasinda. parca, bir dogru veya gizgi boyunca witilmig ve sogutulmustur.

10. PENDEL YONTEMINE GORE YUZEY SERTLESTIRME.

Kiiciik, diizlemsel ve egrisel asinma ylizeyleri, kaynalk hamlaer (Kay-
nak beki, salomesi) fle veya ylzeye uygun bicimidelsi profilli bir bek ile

. ' salinim hareketi altinda diizgiin olarak sertlestirme derecesine kadar 1si-
vizeye (Og) olan ora- M  tilip, sonra ¢abucak sogutulur Sekil 6.

Parca sayis1 ¢ok fazia oldugu zaman, galinam hareketi makina tara-
0,1 Alevde sertlestirme iglemine ¢ok elverish findan olugturulan diizenekler kullamhr. Yoksa, Srnefin, vana iticileri,
0,4 Alevde sertlestirme iglemine elwrrislis = teshit -civatalart (Setuskur), kavrama diglileri v. b. kiglik parcalar go-
0,9 Alevde sertlestirme iglemine elverighi g  zunlukla elle sertlegtirilir. Daha kiiclik kesith pargalarda ve yiizeysel bi-

?eﬂ.dgﬁnk{j_ sertlestirilecek kesitler, cok & ‘gir{leendi-i?me kahplarinda, gerekirse ayni anda ki bek birden kullanilma-
‘ a. 11y, sementas islami . 9 81 Oneruir.
: elveriglidir, yon iglemine daha : Kisa deliklerde drnegin, zincir baklalarinda, alevde sertlestirme yon-
temi iyi sonug verir. Celik dokiimden imal edilen ve iglenmeden kullam-
lan, tekstil ve kagit makinalarindaki liflere ayirma pervaneleri de alevde
sertlestirilir. Alevde sertlestirmede 1s1tma hizi, son derece diizgiin olarak
ayarlanabilir ve bliylik sertlik derinligine kolayca ulagilabilir. Krank mil-
leri ile hareket ileten mierin muylulari, daha cok yan taraftan etkileyen
bekler ile, muyluyu cepegevre saran dugu bulunan dizeneklerle sogutula-
~rak sertlegtirilir. Bu gibi durumlarda Pendel bekleri yerine, dairesel (Sek-
man geklinde) bekler iyi sonug verir. ' S

155,

W dugpl®

Sekil, 5 ?arga geklinin ve sertlegtirilecek yiizeyin (ch), toplam
ninin, sertlegtirme ydnteminin segimindeki etkiss

a Manivela Oh/Og
b Muylu Oh/Og
¢ Punta  Oh/Og

i

ey
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Isitma dogrultusn ‘

Isitilmg

\ tabaka_

Sertlestirilimig Is pargast
tabaka

Sekil 6/ Pendel ybntemi ile bir zincir diglisinin sertlestirilmesi

11. ALIN YUZEYLERIN SERTLESTIRILMESL.

Dar yuzeylerin sertlestirilmesinde, bekin sertlestirilecek ylizey iize-
rinde, salimim hareketi yapmadan sabit olarak tutulmas: gerekir. Bu yﬁh-
tem, diger sertlestirme ydmtemlerinin basarli olmadifl kangik gekilli
parcalarin sertlestirilmesinde iyi sonug verir,

Sertlestirme beki

Sogutmu dusu

& "'"::' !
sofutulmng

1] T
. A:Jlm §ckiinde [lerleine

Sekll 7. Bask: civatalarmm
uclarimn sertlestirilmesi

Sekii 8. Manivelanin
sertlestirilmesi

P
e
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Isiticy beki sabit olan kel aygilar, caligma kosullarim cok. kolay-
lagtirir. Ornegin, makas bigaklari, yan keskiler, 1s1tier bekin ‘c‘)nfjgxde elle
tutularak sertlectiriliv. EZer is pargasi i¢in bir: destek kullanibrsa, sert-
legtirilecek olan yiizeyin alevden gerektigi kadar uzakta: (Onde veya alt-
ta) tutulmas: kolaylagir. Sekil 8. delki mamivela bu sekilde sertlegtirilmelk-
tedir. Bu yontem, iiretimde otomasyon uygulanmasina olanak verir.

12. 13 PARCASINI CEVREDEN ISITARAK

YAPPILAN SERTLESTIRME "

Millerin yataklar iginde kalan kisimlari “(Muylular), pimler, perno-
lar ve miller dénme hareketi verilerek sertlestirilir. Bu yOntemde dnce,

_milin sertlestirilecek olan muylu kisminm uzunlufunda ve onu gepegevre

saran bir bek hazirlamr. Mil diizgiin ve slirekli bir dénme hareketi ya-
parken, muylunun {ist ylizeyi sertlestirme sicakhigina lkeadar 1sitihr, Ale-
vin parcaya dik gelmesi ve alev &ziiniin olabildigince par¢amn yizeyine

. yaklagabilmesi igin, bekin parcay yakindan izlemesi, fakat asla do-

kunmamasl gerekir, Alev dogru ayarlamrsa bu aralik, 5-6 mm. arasinda
olur. ‘ .

s parcasina 120 ve 180 derecelik agilar altinda etkileyen ikili bek-
ler kuHamlirsa (Sekil 10), 1sttma siiresi ve enerji tiiketimi, ayni gilicteki
tek bekli donatimlardakinden 9% 20-30 kadar daha az olur. Bu usulde,
151 ahgverigi cok az oldugundan, ylizeydeki sertlik derinligi az ve cekir-
dekteki sicaklik dilgmesi oldukca g¢ok olur. Biiyiik capli is parcalarmnda,
biitlin ylizeyi orten bir alev halkas1 elde edebilmek figin, iicki veya daha
coklu bekler tercih edilir. Béylece parcalarin iist yiizeyinde yanma olay-
lari engellenmis olur. , ‘ '

Sertlegtirilecek olan ig parcasima verilecek olan donme sayisi, ig par-
casinin capina gbre engok 80 - 120 Dev/dak. arasmda degigir. Buna kar-
silik, is parcasmin gevresel hizi 10 m/dak nin altinda olmamalidir. Yalmz
cevresel sertlestirmede §zel olarak, kademesiz bir devir sayistn degistir-
me usulli diisiiniilebilir.

Tsitma. stiresi, 1siticimn giioline, is parcasimn ¢apina, sertlegtirme si-
caklizina hagl olarak deBisir. Blyik parcalar icin, olduizca gliclil 1s1fic1-
lar gerektifinden, bu yOnitem, uzun yillar ancak bliyliklikleri simrh olan
parcalarin yiizeylerinin sertlestirilmesinde kwllanilaiilmigtir. )

Bugiin gaz ve sivi yakacaklar kullamilarak, bliyik enerjiler kolayea
saglanabildiginden, daha biiylik c¢aph ig parcalarym sertlegtirme olanagi
bulunabilmigtir, Bu amagcla, 1500 mm. ¢apinda ve 300 mm. genigligindeki

Birine] Basiig — T, 2

-
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ISITMA XONUMU

s parcas

T, __.Sogutma dusu |

Belk

; ) Doniig dofryltusu

™ s pargass
Sofutma dugu

Sekil 9. Cevredén'mfcﬂarak yapilan sertlestirme

1 — islem: Diinme&f’ce olan milin muylu kisminm bekle 1slt11rf1a31
2 — Iglem: Ser.tﬂestl?:r-ne sicaklik derecesine kadar isitilan muylunun, bek
geri cekilir g:ekﬂmez bir dug araci ile soé;u’tu]masﬁ

is ‘pargalarlm sertlestirmek icin, 3000006 Keal/saat gilicii i {
; , 3000, saat giiciindek
sertlestirme makinalar: seri olarak {iretilmektedir, ¢ 1‘ e

s Serﬂeghrilecesk Pargalarm, yitkleme yerinden 1sitma yerine ve ora-
an .t.ia- sogutma yerme iletilmesj sirasinda, miknatisli vanalar arac: ile,
enerjinin veya soguima sivisiman akuml otomatik olarak ayarlanir

Sertl-estim_ne otomatlarinin iyi yonii, bir¢gok muylunun ayni anda
sgr"clestirilebi]mesi ve her ig pargasi igin belli zaman araliklarinda birbiri-
ni izleyen, 1sitma, sogutma ve is parcasimn degistirilmesi gibi igslemlerin
f)tom-at?l ayrl, istasyonlarinda ayni anda yaplabilmesidir, Ott;maﬂarda,
151em' sure.m, yalmiz 1sitma zamanina bagh kalmig olur, Bu da parca capi-
mn Pexj bir man, s icin, yaklagtk olarak 0,5-1,0 sanive alinabilir. Yalniz
buyq}{ faturall veya yanakl ig parcalarinda, Ornagin, krank millerinde
bu siire, aranan sertlik derecesine ulagilacak gekilde ayarlamr,

Sekii 10. Cevreden 1sitma ydnteminin uygulanmas1 ile ilgili bir Srnek. Burada,
diferansiyel kroyzun (Hag seklinde) ayni eksen tizerindeki yatak-
lama kisimlar:t (muylulari} ayni anda sertlestiriliyor.

15. 1LERLEME YONTEMINE GORE CIZCISEL SERTLESTIRME.

Bu ydntem daha cok diizlemsel yiizeylerin sertlestirilmesinde kulla-
mlir, Bu ydntemde sogutucu dus, dolayh olarak 1sitict beki izlediginden,
sertlestinme yalmz dar bir ylizeyde olur, Zira yalmz bu kisim sertlegtir-
me sicakliina erigir. (Sekil 11). Isiticl alevin dzili, parca ylizeyine de-
kunmamakla beraber, olabildigince yakin tutulmalidir, Bu amagla bek, i
paf_gasma 5.6 mm. ye kadar yaklagtirlabilir. Ozellikle su noktayr gz
sntinde bulundurmak gerekir: Eger bir yiizeyin tamami sertlestirilecekse,
pekin 1srtma boyunun biraz kisa tutulmasi, bu amacla da alevin her iki
kenardan 2-3 mm. kadar uzak tutulmas: iyi sonug verir. Buna kargiirk,
eger ylizeyin yalmz belli bir kismi, gerit geklinde serflegtirilecekse, o za-
man bek alevinin yan taraflarda 3-4 mm. kadar tagmasi gerekir. Yoksa
yan taraflarda isimn yayillmasi yliziinden, sertlestirilen serit daha dar olur,

Sertlestinrme baslangieinda, parca yizeyinin sertlegtirme srcakhigina
kadar 1sinmas) icin, bek, parca {izerinde kisa bir siire sabit tutulur. Bu
ilk 1s1tma siiresi, nadiren 10 saniyenin fistinde olur, cok defa daha kisa
stirer, Eger parca sonuna kadar sertlegtirilecekse, bekin, parganin sonu-
na dogru gittikce yavaghyacak sekilde hareket etmesi gerekir, Bbylece
parca Kenarinin agiri derecede 1sinarak, sogumadan sonra catlamas: veya
pul pul dokillmesi tnlenmis olur. Dusun parganm en ug¢ kenarim da so-
gutabilmesi icin, bekin, parcadan yeteri kadar uzaklagmasi gerekir. Bu
calisma sekli, en ¢ok disli carklarm sertlegtirilmesinde iyi sonug verir,

Tsas olarak sertlestirme, yatay veya diigey dogrultuda yapilabilir,
biitiin yiizeyleri sertlegtirilecek pargamn daha iyi gozetlenebilmesi baki-
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mindan, diisey olarak tutulmasi gerekir. Srnegin, demiryolu raylarinda, §K
briket kaliplarimm pres zimbalarmda v. b, islerde bu sekilde haieket edi-

1'1r..

q .
_Bertlegtirilnis tabaka ™

Isitilmus tabaka -

- Sekil 11. 1lerleme yéntemiyle sertlestirme
\

14. IS PARCASINA DONME HAREKET! VERILEREK YAPILAN
SERTLESTIRME.

Biylik capli parcalarin bu yéntemle sertlestirilmesinde, iyi sonug
alimir. Sekil 12 de goriildiigi gibi, bekin 1sithigr yiizey, onun hemen yaki-
mndaki dus tarafindan sogutulur, Bu usulde, sertlegtirilen bélgenin bas-
langic ve bitis noktalarinda, asirl derecede 1inma oldugundan bu kisim-
larin daha sonra menevis yapilarak normallestirikmesi gerekir .Bu elve-
rigsiz durumu zararsiz bir Olgitye indirebilmek icin, bekin hemen arkasina
sogutma dugu yerlegtirilmigtir. Bbylece bekin alevi, dusun suyunu siirek-
Ii olarak ittiginden sertlestirme igcin gerekli olan. en uygun so-
tutma sekli elde edilmis olur. Bu iglem yapiirken gereglerin  menevig
geveaklikleri dzellikle g6z &niinde tutulur. Bu amagla alevin ilerleme hiz:
milimetrik olarak ayarlamr Boylece kayig kasnaklar:, ving tekerleri, ta-
kim tezgahlar ile paketleme makinalarmda kullamlan jletme parcgalari,
kamlar v. b. parcalarin ylzeylerinin alevde sertlestirilmesinde bu ybntem
oldulsga genis bir gekilde kullanma alam bulur. (Sekil 21, 22 ve 23).

Sertlik derinliginin daha colk olmasi gereken durumiarda, donatima

ek ol-ara'}; bir én 1s1tma (tavlama) beki konur. Bu 6n taviama beki ile- -

sertlegtirme bekinin hareketi o gekilde ayarlamr ki ; Onece yalmz én tav-
lama beki ¢aligir, sertlestirme beki ise, ancak tavlanmig bdlgeye ulaginea
caligmaya gegsr, Boylece sertlestirme iglemi baslayip, parcanmn Hiitiin
gevresinde devam eder, Bu sirads sertlegtirilinis olan bblgenin korunma-

is pargast
Donme yinl \ | .
Scrtlcﬁtir_ilmis tabaka

Sekil 12. Diner hareketle sertlestirme

. . i ‘ aha kul-
. icin, 6n taviama beki ile birlikte dnde hareket eden Dit dus o e
6 tavlama beki, sertlestirilmis olan bolgeye %?1:; gsertle,sti»rme
i 01:1' otomatik olarak harekete geger. Aynl Sexilde 1coti ise, sert-
glde.n o :t?egtirilmis bﬁlgénin bagimda soner. Par¢anin h;.:t-re.e kend’iligim
be}t’? o Sgekinin' dusu, sertlestirme bdlgesinin sonuna g€ ne
legtirme 2
pulur (Sekil 19). e ikleri elde et-
o ﬁamfbaki pulunan donatmylar, bitytik yiizey Sertll-l;legeigﬁmde
déieya yiiksek hizlarla galigmada goke 19} sonugll?: f&fm&‘nabfa ‘karsgi
gleysk caph tekerlerin sertlegtirilmesi bu yolla tyliijlteri;ﬁh. yiiksek olma-
i R jcin, sertli
‘ un Omiirlil olmasi 1¢in, : s < yus o
- ?2;‘3&11‘1&%13 ;111 durumlarda cevreden sertlestirme yontemi biiytk
runludur.
?‘)111:1:1 kazanir. Bununla beraber pargaglhcegzﬁde calir
. a] a *
resel sertlestirmeye karsin et o uli in alev-
yapﬂa‘n_ Qe;’ Jilerde, alin yiizeylerinin sertlestiriimesl, duz meﬁirﬂr;me.
Al‘zlne tiliilmesi,gi'bi yapilir. Diglerin yan yuzey}ell;{nlnBi‘;un §i(jin ya,
o ; g ag?sal hiz farkimn gdz Oniinde tutulmas1 gerekir,
sinde,

i, in i asindan
ama kesiti disariya dogru genisletilir, yahutta bekin 15 Pars
yan $

R = bii ”t{:ﬂﬂr. R

olan uzal 121 19;-‘ ?;ziu olziyzﬁyﬁk kavisli pargalar ile, ayar ve iletme ;;u; .

_ Sayilan 1510 ardimu ile sertlestirilir. Bekler, amaca gore,_yay va§1-
bu-klarl,' loze a’I;:lyrle makaralar iizerinde sertlestirllecels olan.J? paI'Qt .
manye“uk kuVVe Igavisleri diisey konumda olan, diggr: bir 'deyls e{éyahu);-
na ‘1"_*‘3“".“ ltﬂg' eden cok olan pargalarin sertlestmhnesmd:e, a e}j'lmesi
la egimi % e?c-.yecek olan pargaya her an dik olarak ya-}dasall_] b
mesinin sertles l'rl-\,bekin hareketli olarak baglanmasl gef.'ék“r' ¢ {éona:
E;in{)'})a;ﬂgalr:ar;ﬁ;ﬁ alevde sertlestiriimesinde kullapalan bir kop ya . .

e biiyli | L e

tu gosteriimigtir,

cevre saran alevii beklerle
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Sekil 13. Bir gemi dizel motoru kamnin, gekil. 16 da gorilen yatay sert- I

lestirme makinasinda, kopya donatimi kullanilarak, alevde ceve )
reden sertlestirilmesi,

15. 15 PARCAS! DONERKEN, CEVREDEN ISITAN REKIN, PARCA |
EKSENI DOGRULTUSUNDA ILERLETILMESIYLE YAPILAN |
" SERTLESTIRME.

Boyu cok uzun olan millerin sertlestirilmesinde, halka veya sekman'

seklindeki bekler ve bunlara bagh duglar kullamlr. Iglem sirasinda, bek @
“jle dus, donme hareketi yapan milin cevresini sarar ve mili bir ucundan §

diger ucuna kadar diizgiin dogrusal bir hareketle izler. Bdylecz mil lize-
rindeki tek ilerleme hareketinde, sertlestirme iglemi tamamlanmis olur. §
(Sekil 14). : '

. Sekman seklindeki bekler, bilezik seklindeki beklerden daha elverig- 3
lidir, Clinkil bilezikli beklerde, mil, sertlestirme boyunca bekin icinde kal- @
dig1 halde; sekman beklerin istenildigi zaman milden kurtarilarak digari

ckarilmas: mimmkiindiir. Bununla beraber, bilezikli beklerin cahsma
alam sekman beklerinkinden daha genigtir. Bilezikli beklerde, en kiiciik |
mil ile en bilylik mil arasimdaki fark, 75 mm. ye kadar cikiig1 halde; sek-

man beklerde bu fark 25 mm. yi gegmez. Kisacas), her iki usulde de, az |

sayidaki bekle cok cegitli sertlegtirme olanag vardir. Dolu millerde du- | _'
rum daima ayni kaldigindan, ilerleme hiz1 daha yiiksek secilebilir, Cev- -- -
reden 1sitilan beklerle yapilan sertlestirme yontemleri, 20-1500 mm. ca- &
pindaki millerin kusursuz olarak sertlestirilmesine olanak verir. Delik- 3

lerin sertlestirilmesinde en kiicitk ig capr (Delik g¢apr), 25 mm. kadar- 3
dir, Daha kiigiik gaph deliklerin sertlegtirilmesinde kullanilan beklerin

[ L oTEon . s -

‘dayamkll bir yapiya kavusur,
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smrii, ozellikle sertlegtirme boyu ¢ok uzun oldugu zaman, cldukea kisa

olur.

Bu ybntemle ig parcalarinin icten veya digtan giivenli olarak sert-
legtirilmesi igin, et kalmligimn 5 mm. den az olmamas: gerekir. Eger parga-
lar sekil 90 da gbriddiigi gibi ,ayni anda hem icten ve hem de digtan
sertlegtirilirse, o zaman giivenli bir sertlegtirme igin, et kahnhgimn 7 .mm.
den az olmamasi gerekir, Her iki yiizdeki sertlik tabakasinin kalinlig1 yu-
varlak olarak 2,5 mm. ye ulamnca parcamn cgekirdek kismi da oldukga

1 PR & . - - 1 § et

- Bilezik Nek

Tlerleme dogrultusu -
P

/ar‘ GBIz ik
S
s

: . i

- Sertlestirilmis tabaka .

Sekil 14, Bir milin bilezik seklindeki bekle cevreden isihlmak suretiyle alev-
de sertlestirilmesi. o

16. SERTLESTIRME YONTEMININ SECIML

Rastgele bir segimle en uygun ydntemin saptanmasi giivenli olmaz. Or-
negin, kanallari diiz olan kamal bir milde, dig {isti1 cap ile dig dibi gap1
arasmndaki fark az oldugu zaman, gevreden sertlegtirme ile sonuca en
kolay olarak ulasilir. Buna kargilik, kanallar: daha derin olan kamal mil-
lerde, dig iistii capimn daha ¢ok 1sinarak kolayca bozulmasimm Onlemek
amacl ile, cevreden doBrusal (Cizgisel) sertlestirme yOnteral tercih edi-
lir. Pratikte her iki yontemle gecikmesiz bir sertlegtirme vapilabilir. Pra-
tilite her iki yol ayni derecede basarii olarak kullamlmaktadir. Kama-
I1 ghekler icin, de ayni sonuc gegerlidir, Cevreden dairesel sertlegtirme
ybntemi, cevreden dogrusal sertlegtirme yontemine karsiik, otomatik ca-
lismaya daha elverisii oldufundan bilyitk parca sayilar1 icin, c¢evreden
dairesel sertlestirme tercih edilir. Bu ydntemde bekin toplam enerji tii-
ketimi artmakla beraber, parga bagina diigen tiketim degigmez (Cizel-
ge. 3), o '
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Cizelge. 5 Boyutlar: @322x300 mm. olan bir pernondn alevds, 2 mm

derinlikte sertlestirilmesi

- e Par¢a bagina
Baglanan gii¢ | Sertlestirme gaz tiketimi ¥
siresi Uretim giicq §
Hava- 02 Hava- O2 .l gt
az1
g gazi parca/saat B
Nm3/parca Dakika Nms/parca ’
Cevreden .
dairesel T2.0 - 125 12 0.24 0.16 75
sertlestirme -
Cevreden <
dogrusal 47.5 8.2 60 l
do e 0.22 015 30
Cevreflen dofirusal sertma . -
ile serbestirme Ceyreden dalresel 1sitma,
ile sertlestirme
Kjlllamlan | Gevreden doZrusal Cevreden dairesel
yontem Isltmayla sertlegtirme |isitmayla sértlestirme
Baglanan giic -
Havagaz: Nm?*/saat 30,0 - 53,0
I h 3 H
Oksijen Nm®/saat 25,9 32,0
r
. Ilerleme: 9,0 Isitma + 1,66
Sertlestir; e . =
siiresi§ IDH;'?{ , Dsgistirme 1,0 153‘0%1-1 tma : 1,34
’ Toplam : 10,0  esistirme : 0,50
__ Toplam : 3,50
Tiketilen gaz
Havagaz1 Nm?3/saat 4.6 1,5
e . ¥
Oksijen Nm®/saat 3,6 0,9
G?reg CK 45 42 Cr MO04
Yiizey sertligi
Re 7 o98x2 58--2
Sertlik derinligi )
mm. 53— - 6—8

Sekil 15. Zincirli tasit araglarinda kullanilan makaralar:

rilmesinde,

ilmes uygulanan sertlestirme y6nteminin,
suresine ve sertlik derinlifine olan etkileri,

n alevde sertlegti- -;;
sertlegtirmenin §

i, TS

* gekil 16. Yatay konumdalki Universal sertlestirme makinasi. Caplarl 450 mm. ye

kadar dingiller, miller ve hadde silindirlerinin cevreden dairesel sert-
lestirilmesinde, ¢aplar:t 1000 mm. ye kadar tekerlerin gevreden dogru-
sal sertlegtirllmesinde ve caplart 600 mm.ye kadar sonsuz vidalarla
tarak silindirlerinin veya diiz ve porilli yizeylerin dofrusal sertlegtiril-
mesinde Kullani*r.

Makaralarin gevreﬁen dogrusal sertlestirilmesinde (Sekil-15) oluk
icinde yeter derinlikte bir sertlik tabakasinin elde edilmesi giic oldugun-
dan; kanal kenarlar1 kisa bir siire icinde aginirdi. On tavlama olanag: bu-
lunan donatimlarla bile, alasimsiz karbonlu celiklerde sertlik derinligi an-
cak 3-4 mm. ye kadar ¢ikiyordw. Buna karsiik, 42 Cr Mo4 yapisindaki ge-
rec kullamldig1 zaman sertlik derinligi 6-8 mm. yi buluy. Bu sirada be-
kin baglandif1 gii¢c % 75 artarken, iglem sliresi 9% 30 ve parga basina gaz
tiiketimi 9% 38 azalir, Bdylece daha pahal ve dolavisivle kaliteli gereg
secerek, enerjiden ve isgilikten tasarruf saglanmig ve ‘sertlestirilen par-
canin émrii de uzatimistir,

17. SERTLESTIRME MAKINALARINDA BULUNMASI GEREKEN
OZELLIKLER,

Sertlestirme makinalarinda, ayarlama stiresinin olabildigi kadar ki-
sa olmast icin, bek ve duglar kolayca degistirilebilmelidir, Bek ve dusun,

¢ sertlestirilecek ylizeye kolayca yalklagtirilabilmesi olanagt bulunmaldir.
. Bunun igin bek ve dusun her {i¢ dogrultuda kolayca hareket ettirilebilme-
* sl gerekir. Eger yiizeyin sekli, bekin kendi kizag1 dogrultusunda paralel

. - olarak hareketini engelliyorsa, amaca uygun 0zel bir klzagmif‘yaplml da

,;‘ ekonomik olmuyorsa, bek, is parcasinin konumuna gore elle hareket et-
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Sekil 17. Digey konumdaki sertlegtirme makinas1: Cevreden dairesel hareketli, 1 '
cevreden ve doBrusal hareketli sertlestirmeler icin kullanilir. Hareket §
sertlestirmek bu makinada 1

lazaklarmn her iki yiizeyini ayni anda
miimkiindiir.

tirilebilmeli ve sertlegtirme kusursuz olarak yapilabilmelidir. Bazen bekin § 3

iki dogrultuda hateketi amaca yetmektedir.

Makinada kullanilan baglama diizemeklerinin, 1sinmadan dolayi-olu-
san genlegsmeleri dengeleyecek durumda bulunmasi gerekir; yoksa cek- §
me olay1 ortaya ¢ikar. Dayama ve merkezleme diizeneklerinin, is parca- ¢

larimin ayarinin kolaylagtirmas: i¢in- olabildigince hafif olmasi gerekir,

Kullarimamin kolay olmasi igin, biitiin ayar ve kontrol organlar: el 1
altinda bulummealy, ayar hareketleri duyarll ve sertlegtirilen yiizey iyi i
goézetlenebilmelidir. Bu nedenle, doner silindirik parcalarn veya diiz yii- §
zeylerin sertlestirilmesinde parcalar, yatay konumda (Sekil 16), buna J
kargilik iki veya daha ¢ok sayidaki yiizeyin ayni anda sertlestirilmesinde 4
ise, parcalar, diisey konumda yerlegtirilmelidir (Sekil 17). Bundan bagka }
kullanma yerinin, rahatsiz edici hortumlardan ve piiskiirtme suyundan ;-

korunmug olmasi gerekir,
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Konularin agiklanmasi igin bu kitapta gbsterilen makinalar, PAUL

] FERD. PEDDINGHAUS, GEVELSBERG (Westf.) firmasiun imalatla-
pindandir. Yazar bu makinalari, sadece endistride kullam}an cesitli 'sex:t-
legtirme yontemleri ile, yardim garelerine “'o'_rnek elmak lizere .:S'Engl’r.l;lgtlr.
bpiger firmalarin makinalarindan daha tstlin oldugu hususu diigtintilme-

i mlgtlr- .

Gevreden sertlesgtirme yonteminde, amaca gore, bek ve dug sabit ola-

rak, ig parcasl ise hareketli yerlegtirilebilir (Sekil 18). Bbylece hortuml-a.r
'?fdaha kisa ve sertlestirme etkisi daha derli toplu olur. Tek amaclh maki-
1 nalarin otomatik duruma getirilmesi olanagl vardir. .

Sekil: 18 Yatay -cevreden .dairesel sertlestirme makinasimda bir kam milinin sert-
lestirilmesi. .

Makinada ig parcasina otomatik hareket veren bir digli kutusu var-
dir, :

flefleme yontemine gdre, teker geklindeki ig parcalarimin sertlegtiril-
mesinde amaca gore, bek sabit, ig parcas: ise hareketli olabilir. (Sekil 19).
Hlerleme ybntemine gbre diiz ig parcalarimn sertlegtirilmesinde, sertles-
tirme uzuniugu genellikle ¢ok bliylikk oldugundan, hafif olan beklerin ha-

,-‘ reketli, buna karsilik ig parcasinin sabit tutulmasi iyi sonuc verir, Boy-
. lece hortumlar, dogal olarak daha diizenli ve karigmadan verlestirilerek,

blikkiim yerleri korunabilir.

Hareket ve kilavuz tekerleri ile halat makinalarimin, fren diskleri

ile pistonlarin sekman kanallarimin sertlestirilmesinde kullanilan bu ma-
kinada, 6n 1siticr ile 1siima beki, otomatik olarak birbirine karg yerleg-
tirilmigtir, SR S -
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" Sekil 19. Teker seklindeki pargalarmm cevreden dofirusal sertlegtirme ydnte-
temine gore sertlegtirilmesinde kullamlan bir makina,

-Ilerleme:yiintemine gore dogrusal hareketli sertlestirine igin, tagi-

' nabilir konumdaki bithiin oksijenle kesme aparatlar: kullamlabilir, (Sekil

20). Bu aparatlarda tutma borular: ile bekin yerlegtirilmesi gok kolaydir.
Sevk kizapr veya rayl lzerinde, yiiksekce bir yere yerlestirilen su kabi
stizgegli olup, sabit veya hareketli olabilir. Biylece sertlegtirilecek olan
ig parcasina oldukca rahat bir gekilde yaklestirnlabilir. Aparat, agir is
parcalar) {izerine gegici olarak monte edilebilir., . : '

Bu makinelerin avar kapasiteleri yeterli olup; ilerleme iz makinaya
takilmis bulunan bir takometreden kolayca okunabilir. Araball aparatlar,
bilylik kavisli pargalarla biiyik capl bileziklerin sertiestirilmesinde kul-
lamlabilir. (Sekil 21). '

Egrisel ylizeylerin sertlegtirilmesinde ‘amaca gore ig parcasi ve bek

ayni anda harsket ederler (Sekil 22).

Sekil. 23 deki makinada, ig parcalarinm ¢ok gabuk-baglanmasina ola-

nak veren miknatish bir baglama plakas: vardir. Baglama sirasinda sert-

lestirilecek olan efrisel yizeyin (kamin) agirltk merkezinin, donme ek-
L

senine gelmesine zen gbsterilir,

. Cesitli bicimdeki egrilerin (kamlarin) kolayca sertlesti'rilebilmesi
icin, muknatish tabla 90 derece donebilir. Bu sirada bek, sekil-23 de gos-
terilen tambur geklindeki kam drneginde goriildiigli gibi elle yOnetilir.
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Sekil 20, ilerleme yontemi ile dogrusal sertlestirme icin bek tagiyan bir araba.

Yatay egriler (kamlar) sertlegtirilirken, ndeki ‘tagiyiciya, bek icin
pir destek baZlamr. Sertlegtirme isini yapan kimse makinamn oniinde
oturur.

Kademesiz olarak degigen ilerleme hizi, gere¢ y1gilimn olan yerlerde,
ayak pedah veya salteri yardimi ile gegici olarak diistirtilebilir. Boylece

Sekil 21. -Arabalt aparatm, gegicl olarak, biiy_ﬁ%{ caplt bir_ ig parcasi fizerine
monte edilérek kullanmlig: : -
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foten egri
sel yiizeyli

Yasa efrisel
yilzeyli parca

Z Silindirik efriscl
1. ylizeyli parca

Sekil 22. Efrisel yiizevli ig aprgalar: (Srnegin kamilar). Bu gibi pargalar, sekll 23

- de gosterilen, kam sertlestirme makmesmde sertlestirilir,

en karigik bigimli egriler (kamlar) bile, kolay we glivenli b1r sekllde
sertlestirilebilir,

PO N

18. SERTLESTIRME DONATIMLARININ KURULMASI

Sertlestirme donatimlar), kullanma amacina gore kurulur. Bell; bir

Is parcasim sertlegtirmek icin yapimis 6zel bir makina, sekli-24 de gis-
terilmisgtir. Bu makinada, parcalarin taginmas: i¢in ayri bir transport
band: yoktur. Iscinin caligma yem olduk¢a uygun secilmigtir,

i

Donatimi basitlegtirmek igin, gok amaglx maﬂnnalar da yapilmagtir,
Bu makinalardaki transport diizenekleri oldukea basit oldugundan; kul-
lanma olanag gok genigtir, Cesitli- atelyelerden olusan isyerlerinde, iire-
tilen gesitli is parcalariun herbiri icin, 6zel makinalar kullémlmam ekono-

mik olmiyabilir, Bu gibi durumlarda, ana sertlestirme atelyesine, alevde B

sertlestmne makinalar: da yerlestirilir. O zaman, sertlegtirmecinin, sert-
legtmne srcakhigim iyi ayarliyabilmesi. icin, havalandirilmas: normal, cok
aydinhk olmiyan fakat diizgiin isiklandirilmig odalar tercih edilmelidir.

A T,

3t

Sekil. 24
Sekil 23, Kaﬂemesm olarak devri ayarlanan, miknatisli baglama aynast bulunan

ve gekli 22 de ghsterilen kamlan sertlestirmekte kullamilan elle isrtmal bir sert-

lestirme makinasi.
Sekil 24. Kiiresel pernolar ile manivela kollarinin seri olarak sertlestlrilmesmde

kullanilan bir sertlestirme otomati,

Sekil. 23

1

B. YANICI GAZLAR VE SERTLESTIRME BEKLERL

19. YANICI GAZLAR.

Alevde sertlestirme igleminde gerekli olan 1s1y1 elde edebﬂme-k igin,
cok guglu aleve gereksinme duyulur. Bu nedenle, endiistride kullanilan
yamel gazlarin pek azi bu amacla kullamlabilir, Havagazl agetilen bag-
ta olmak iizere, propan, biitan, yergazi ve hidrojen en cok kullamlan gaz-

" lardsr. (Q1ze1ge i6), Tsil degeri diiglik olan gazlar, ornegm Jeneratir gazi

bu ige elverigli“degildir.

20. YANMA.

Bek icinde oksijénle karigan yanici gazin yanma hizi, havadaki yan-
ma hizindan 10 kat daha biiyiikiiir, En uygun karigim oranlarl, (Gaz/o&-
sijen) Cizelge. 7 de verilmistir, Karigim oranmmn yamnda, difer yanma
kogullari da normal olmahdir, Alevde sertlestirme isleminde kullamlan
yanicl gazlarin cegitli temet gzellikleri  {Cizelge. 6), hidromekanik bir
kargilagtirmadan yararlanilarak daha iyl agiklanabilir. ($ekil. 25).




33
32
| -
g8l 8 |5 v e SR ow Wl o ::::—1’—_'\:'%—13:——Q~.::~_~:=:
Bl 7] & o oy o 1D N h J -
A STIET BT c
¥ = I
Slol o (@ n
IS8 IR S B3 88 8| =
g3 8 2 s BF|R BT °
< e
; Su | Is1
o 58 8 |9 & o o o Q Ist miktam = Asgag yanma 15181 Hu
g 18 £ g|w ® s ® @ B8 S N1 seviyesi = .=~  Yanma sicaklifl T,
= R o 4 - N o , N2 seviyesi .~ Cahgma sicakhgn T2
:‘i’ : g akig kesiti =z  Yanma hiz u
© . i ] ;
P F- 1 ,
é’ ._:;j o % E - = AR ol g I Sekil: 25 Yamier gazm tiketilen 1s1 enerlisi ile baglantisini agikliyan hidrome-
& B2 % | ~ « 3 ~ =) 1 ) kanik bir karstlastirma ornegi
S .)!‘ ’ [
i : ‘ ,- 21. SERTLESTIRME BEKLERI.
% 19 SRR I TR ik ‘ : . s
~ | 8 S g» =) Y1 818 84| = Sertlestirme bekleri, tutamak borusu ve agiz kism olmalk iizere iki
§ E C'-, Py o ] 2) e biliimden olugur, Doé‘rus-al sertlestirmede bekin agiz parcasi, bir dusla
< |22 B = ¥, baglantilidir, Gaz ile oksijenin birlestigi yerde, hortuma, kuru tip geri
MR S ; S  OUesLEl Y : '
) At tepme giivenlik ventili yerlegtirilmistir, Boylece hortumlar, alevin geri
Ty tepmesine karg1 glivenlendirilmis olur. _
& n : 5
§ "E "’g o NE ::_'.3‘ 1 Tutamak borusuna (ventil gdvdesi), kaynak hamlaclarinda oldugu
G = .“ﬁ L.l e 3 A 1 gibi, gaz ve oksijenin agilip kapanmasina ve ayarma yarlyan birer mus«
v Q § @ 50 @ ERAN: luk konmustur. Her iki gaz1 karigtirmak icin, birgok beklere enjektdr ti-
— - 5t IS @ D B R g pi dizenekler yerlegtiri‘lmigtir. Cok kere musluklardan once, her iki gaz
REI E g =8 RN AR girigini gabucak kesen bir ventil daha konur. Bdylece kesintili olarak
Elal 4 |B 2 g o g @ § SH7 GRS = yapilan yizey sertlegtirmelerinde iscinin, gaz ve oksijen kargimini elle
% E g % % o g :g §§ g0 5 o % by S| o '~§ tekrar ayarlamasina gerek kalmamis olur. ' _
~ | & |5 - T O e o [ . - .
ﬁ ) g b%ﬂ E o g 3 y % %’ g% © S A Sertlestirme makinalarinda, tutamak borusuna stkica  baglanmig
o 5 :: H E @ ; = " o éﬁ H P"g ﬁ'g 5 . 1 o olan mekanik seri kapama ventilleri yerine, gaz, su oksijen ig¢in elektro- 1
gld| R E|Q '§ E ﬁ i <8 ? AR _"_‘ mknatish ventiller yerlestirilmigtir. Bylece, donatimi basitlestirerek, is-
g & (FESIESEE5S % , 5 5 5 3 g tenildigi gibi cesitli sertlestitme beklerine ayirmak miimkiin olur,
) . — ; Sertlegtirme makinalarinda ozellikle ve;itil blogu ile enjektdriin bir-
et R - o ER—— ‘J birinden hacimsel olarak ayrilmasi dnemli olabilir. Ayar organlarma ko-
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layca ulagma ve elle ayar yapma zorunlupu dikkate almirsa; enjektdriin
olabildigince a1z kismina yakin olmasi gerektigi anlagilir,

Ayar diizenegi penellikle siyle caligir;

Once gaz acilir ve diizgiin yanan bir alev elde edilince oksijen beke

gelir. Kapatirken bu siramn tersine, énce oksijen, sonra da gaz muslugu
kapatilir. Bu gekilde yapilmig olan diizenekler, her tiirlii geri tepmeleri
Onler ve ¢ok sessiz cahgirlar,

Sertlegtirme beklerinde yanier gaz olarak asetilen kullanildig1 zaman

bagka bir yol tutulur. Asetilen oksijensiz cok isli yandigindan, bekin agz-
m cok cabuk kirletir. Bu yiizden oksijenle asetilene ayni anda yol veren
miknatish ventillerin . kullapiimas; gerekir., Bdylece, bek yakilirken ve
sondiiriiliirken patlama olmamas; saglanmig olur,

22. BEKLERIN AGIZ SEKILLERL

Sertlestirme bekleri, yanict gazm cinsine gére, isimlendiriliv. Grne-
gin, havagazi beki, asetilen beki V.b. veya sertlegtivilecek parganingdu-
rumuna- gore, 8rnegin, yiizey sertlestirme beki, profilli yiizey sertlegtir-
me beki, muylu sertlegtirme beki, digli cark sertlestirme beki, ic Y'Li,zeyleri
sertlegtirme belki, sekman geklindeki sertlestirme beki, bilezik seklindeki
sertlegbirme belki olaralk isimlendirjﬂir.

23. YARIKLI' SERTLESTIRME BEKLERL

Yarikh sertlestirme beklers sertleg‘tiril-ec_ek parcalarin bicimina kolay-
ca 'uyar. Bu nedenle gesitli tipteki is parcalarimn sertlestirilmesinde genis
olarak kullamlir. Keskin ve bigak seklindeki alev Ozll, 1s1mn ig parcasi:

na iyi ve diizglin olarak iletilmesine olanalk verir, _

Bekin yank geniéliéi degigtirilerek, ig barcasmna iletilen 1s1 miktar
¢ok iyi olarak ayarlanabilir, Yark geniglisi artimca alevin boyu da arta-
cagindan; alev &ziiniin uygun ayart igin bekin agz, bargadan biraz geri-
de tutulur. Yarikl bekler genellikle ¢ok ekonomiktir, Geri tepmeye kar-
1 glivenli oldugundan, asetilen ve propan gazlar: ile caligirken yalniz ya-
rik uzunlugu kisa olan bekler kullamlmaiidir, Buna karsilik, havagaz ve
Methan igin yank uzunlugu 1500 mm. ve dsha bilyiik olan bekler yapil-

Sertlestirme' beklerinin giicleri simriidir., Cunkil bekin yarik genig-
ligi ile gazin yanma hizi aneak belli stmrlar icinde calisilmasina olanak
verir. 1ki veya daha ¢ok sayida paralel yarig1 bulunan bekler, ok duyar-
i oldugundan, pratikte pek kullamlmaziar (§ekil, 26). Buna kargihk ya-
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Sekil 26, Sertlestirme beklerinde, yanicr gazin Yanma hizina gore kullamlab?len
vartk gemigliklerl, .. o e, !

rik boyu kisa, fakat yariklari birbirine yakm olan, ¢ok yarkh be*!de‘r
kullamlarak, yanma glicii, normal beklerinkinden 5 kat daha artirtlabi-
lir, Ozel amagclar icin lamelli belkler gelighirilmistir, _

Herlemeli sertlestirmeler igin yapitms sertlestirme bekleri Sekil, 27
de gdsterilmistir, .

Yarikll ‘beklerin giicleri, genellikle aligiinmg sertlestirm'e . hizlarim
kargilar, Yarikh beklerin kullanma alam bu yiizden gok genigtir,

Sekil 27. tlerleme ydntemi fle yapilan sertlestirmeler igin"kullanilan sertlestirme

beKleri. Yukarida, yankl ve siizgecli, alita ise lamelll ve demet gek-

: linde alev veren bekler gosterilmigtir. Ly R

r

o R T
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Beklerin yarik uzunluklar, uygun Kalinhkta bakir saclarla Kisaltila. ]
bilir. Bununla beraber, bekler diizgiin calismadifinda, yariga yerlestiri.
len sac1 sik sik degigtirmek gerektiginden ve, bu su'ada bek agizlar zede-;
lendiginden hu careye ¢ok bas vurulmamahdir. |

24. SUZGEG BEKLER, *

Sekil: 27 de saf iistte gosterilen siizgecli bekler, delik sayilari degis- B8
tirilerek cesitli gliclerde imal edilebilir, Isimn dizgin vayllmasi ve &zel- 3
lfkle seri ruretlmde sertlegtirme tabakasinn esit kalmhkta olmas: icin, de. §
hkleri_bir.ibizﬂine ¢ok yalkin olan siizgec bekler tercih edilmelidir, ;

Birbiri ardma siralanan deliklerle bu beklerin giicleri cok genis ola- |
rff‘k ayarlanabiliv. Bu beklerde birbirine cok yakin olan delikler (yanma B
aglz_la?n, ikinei bir yanmayl gereksiz kﬂdlgmdan, ¢lk bir hava gémksin-‘
mesini ortadan kaldirir, Bu yiizden diger beklerden daha ekonomik olur. 1
Her bir delik sirasi, birbirine acili olarak yerlegtirilerdk,'alev Hziintin ucu: 1
nu Un?elli bir cizgi izerinde taplamak mﬂmkﬁndﬁr. Bu tiirdeki bekler demet ‘
seklinde alev verdiginden, alev enerjisinden daha iyi yararlamlr. Biyle-
ce sertlegtirme hzini yiikseltme olanag1 da bulunmus olur. (Sekil: 27 nin |+
sag alt kisminda bdyle bir bek gosterilmigtir), ' :

25. MEMELI (FISKIYELI) BEKLER.
Fiskiyeli beklerde, yarik yerine bir sira meme Kullanmak suretiyle |

y Y

alev boyunu, pargalarm durumuna uygun olarak, farkh uzunlukta ayar- "3

lama olanag1l bulunmustur. istendiginde, bazi memelerin kér bir tapa jle A

kapatilmas: olanag bulundugundan, bekin calisma boyu veya glicii ayar-
lanabilir. Bu amagla delik capr deZisik memeler de kullamlabilir, Isitilan
yiizeyde 1simin diizgiin olarak yayilmas: ve sertlegtirilen tabakanmn homo-
i|en otmas: icin, srtma hlZlnln cok yiksek olmamas:t gerekir. Memeli bek-
er, profilli parcalara zor uyduklarindan, daha

_ colk diig ata
silindirik konumdaki yiizeyler icin yapilir, gun, Y e

26. AYARLI BEKLER. ' R —

. Sertlestirme bekleri, iyi ve duzgun bir 1s1 fletimi saglamalf amacly-
la, ig parcasinm blg1nune Uygun olarak segilmelidir, Bekin ekonomilk ola-~ :
rak, benzer parcalarin. sertlestirilmesinde kullamlabilmesi icin; secimin
¢ok uygun yapilmas1 gerekir,

Bilinen her iki bek konstritksiyon tiiriinde, caligma boyunu ayarla- |
ma olanagl, yalmz memeli beklerde vardir. Bu beklerin saklnca.h taraf:
ayarlamamn belli stmriar iginde kaJmaS1d1r . i ’

- Sekil 28. Demiryolu raylarimn, tamir atelyelerinde ayarlanabilen 8zel beklerle

alevde sertlestirilmsi.

Ornegin, bir demiryolu rayl, ilkel (ham) durumdan en son {iretim
durumuna (mamul) gelinceye kadar, birbirini izleyen bir seri iglemlere
kars: tutulur ve bdylece parcamun kesitinde bir azalma ortaya gikar, Bu
amacla kizakhl bekler geligtirilmistir. Bunlarin en bilyitk lelisti, yeni ya-
pilan raylara; en kiiclik tlelistt de atelyelerde yapilan iglere uyacak gekil-

de ayarlanmustir. En biiylik 6icii ile en kitcilk dleil arasinda .istege gire -

-dort veya daha fazla ara kademe olabilir. Bu kademeler, 6zel musluklar
yardim ile agihp kapatilabilir, Yakit karigimi da bu rmusluklar araciy-
le ayarlanabildiginden, parca kdselerinin asiri derecede 1inmasi Onlenir
ve arada lkalan biitiin Slciilerin bek degistirmeye gerek kalmadan kusur-
suz bir gekilde sertlegtirilmesi miimkiin olur. Béylece degisik raylar, bek
degistirmeden siirekli bir gekilde sertlegtirilebilir. Ayarlt beklerle yapilan
bir sertlestirme Ornegi Sekil: 28 de gdsterilmistir.

Sertlegtirme bekinin yanma uzunlugunu ayarlamak icin pistonlu bek-
ler kullamlir (Sekil: 29). Bu beklerde karigim, karigim odasimin bir tara-
findan girlp diger tarafindan ¢kar, Giris veya cikig taraft veya her iki
taraf da ayarh bir pistonla siurlanabilir, Pistonun ayarina gore, bekin
cikis yolu az veya gok kapanir. Tutma borusunda, gaz ve oksijen miktar
ayarlanabildigi gibi, calisicken yanma uzunlugunu da degistirme olanagt
yoktur.

tlerlemeli sertlestlrmelerde bu tip beklerin kullamlmasi pek Oneril-
mez. Ciinkil bliyitk yer kapladifindan, dusla alev arasindaki uzaklik ge-
reginden cok olur. Bu bekler, cogunlukla, su sogutmal olarak kiiglik so-
guk hadde silindirlerinin gevresel sertlestirilmesinde kullamlir, Plston,
par¢anin yan farafina geldiginden gahgmayl engellemez,
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1Bt : Sekil: 29 Yanma uzunlugu ayarlanabilen pistonlu bekier

b " 27. BEKLERIN BAKIMI, ' ' o

il ' . we (1 N s . I
| : ! ‘ I . . I . ) 'rl oaet A llmaSI Z0

) iyice cekiclenerek Olclisiine getirilir, Bekleri i
: exiclener \ erin temizligi, yaklasik
!, i:;ﬁ:li{ggiiim mce1 sagéarm, yariklan icinde ileri geri harekst e&ilr-im-
layca yapilir, Stzgee ve memeli tipteki ik
] Tt 561 eva b : : iptelei beklerde, kapanan delik-
- ra benzeri geylerle temizlemeye kalkmak
Lo leri temizlemek amaciyle a3 B ok halehdir, Ba tr bek-
i yle agactan g¢opler k i
| L tem: ‘ le pler kullamlir, yoksa deliklerin &lgi
; lemlib;iyur v_e bek, .gz:‘:regmden ‘fazla gaz tiiketm:eye’ bésla-r Melxilegri-lg Olgu-
_gdilgrﬁnfklemt .tam'm,. yarikh ‘beklerin tamirinden daha zordur Beltilz:iz )
” _ -L}.gereg1 kadar uzatmak icin, iyi bir bakim zorunlud " Bet 'n
. temizligine baglamrken, kiiglik pisliklerin - cisa; til o holeytgnn
‘ mak i¢in oksijen muslug ; ik —— ko ayiastin-
! gu aglir, Temizlik siras i
: gaz muslugunun iyice kapatilmas1 gerekir, nda tutamalc borusundaid

b : Asetilen beklerinin Smrii i '

1 iyilestirilirse, bu siire, biﬁ?,digoalftlfiag'l#adamr' Calisma kogullart
| slire, 5000 ig saat1 kadar olup; iyi bir di abilir. Havagazi beklerinde bu
l ma az oldugu oranda y§ olup; iyi bir dilkkat ve bakimla artirilabilir. Agin-

dy . ¢ak bilingli bi nda yontemin ekonomikligi artar. Sertlestirme bekleri

ingli bir bakun ve Ozenli bir depolama ile korunabilirier, Ql an-

gun kalinlikta saclar kullamlir, Saclar yarga yerlestirildikten sonra yamk'
A ] !

Sekil: 30 '
Havagaz ve oksijen icin
bekin sapina takilan geri
tepmeye Karsi glivenlik
ventili.

28. GERI TEPMEYE KARSI GUVENLI VENTILLER.

Kaynakeilik tekniginde, alevin gerl teperek gaz hortumuna kadar
gelmesini engellemek icin kullamlan sulu givenlik ventilleri, alevde sert-
legtirme isleminde pek yeterh olmadigindan kullamlmazlar. Bundan bag-
ka, bugiin. alevde gertlestirmede kullanilan havagazl, methan ve prepan
icin sulu giivenlik ventilleri hi¢ uygun olmaz. Ciinkll az miktardaki su,
akmakta olan bu kuru gazlar tarafindan kolayca emilir.. Bu nedense, alev-
de sertlestirme bekleri icin, kuru geri tepme ventilleri geligtirilrmigtir. Bu

B

ventiller, bir alev dnleyici ile, agir basing sitbabindan olugur. Bu ven- l '
 tilerde, ortaya ¢ikan herhangi bir patlama basinei, kolaycs diguriya veri- :

lir. Kuru tipteki bu giiverﬂik'ventilleri, sulu tiplere nzzaran ok daha

kiiciik olduklarmdan, beklerin sapina

dogrudan dogruya baglanabilir, Boy-

lece biitiin hortumlar alevin geri tepmesine ve agirl basinca kKargl Korun-

: mug olur. .
Sekil, 30 da gbrijldugit gibi, oksijen hortumunun da ayni gekilde gij-

venlik altina alinmasi gerekir,

29, GEREKL! OLAN CALISMA BASINCLARL.

Yanicl gaz, sertlestirme hekine

basine1 yitkseltilerek gonderilir, Bu- '

nun faydasi, iletim borularinn kesitinin kiicik ve enjektdrlerin calisma

alammn ise daha bityilk olmasidir. En ¢ok kullanilan basine, havagaznda

0,3 atii, asetilen ve metahan i¢in 0,8

1,0 atiidir, Propanda ise 0,5-1,0 atii~

diir. Temel olarak 100 mm. su stitunundan kiiglk pasinglardaki gazlar da
kullamlgbilix, O 'zamap sertlegtirme peklerindeki enjektgrlerin gikig ke-




j sitleri oldukea duyarh olarak a:;za/rlanabi-lmelidir BG ' “
en uygun degerlerde tutma olanag bulu . Oylefe gaz oranlarm .o C

I® btiytinlasiine gore dizenlonis vo 2go u! nmus olur. Oksijen basinei bekiy C. SOGUTMA DUZENEKLER! VE SOGUTMA GERECLERL

. atiiye kadar cikarilabilic (Sekil, 31% Sogutma diizeneklerinin secimi bazen beklerin se¢imi kadar Snemli-
dir. fyi bir gekilde sitilnug olan g parcasinin, Kusursuz ve diizglin olarak

bakimz).

3 ‘ Gazn ortalame sogutulmas1 zorunludur. Sogutma hizimn, geligin kritik sogutma hizinin
; basmer 0,3 ati S iistiinde olmas1 gerekir. Sogutma huzmesi, alevi etkilemedigi gibi; 1sifal--

- g mis olan parcanin yiizeyinde, huhar hebbecikleri clugmasim kesin gekilde

L  Gamn asai § LY O Y engelliyecek kadar kuvvetli olmahdir. Yoksa igin ylizeyinde yumugak le-
k- : f ’ : ,
1 mm basine 0,006 atit 2lslsle keler ortaya cikar, T oo
% 1000 ' SeyY :

I -

! . - 3|3 & | 80. SOGUTMA KABL

| 900 : k N
N o | ’;:z 117/ j Isitilmis olan kiiclik pernolar, civatalar, makas bicaklar v.b. is par-
3 i 500 ‘ ] - ] calarmin sogutulmak iizere icine atilmast ve daldirilmasi amaciyle so-
| | f I | / - V. _]gutma kaplar1 kullamlir. i

i R . Im : / . B . _‘ |

{ E | - mp : ' 31. DUS ‘ ' g

" ] ) . 700k L : . ) - . . i

W ; ;ﬂ s0a / £ 55: T Cevreden sertlestirmede bek ile dus birbirinden ayr1 olarak, dogrusal E

wl = 8 N / 1 E 0 / 5 hareketli sertlegtirmede ise, birlesik olarak yaptimistir. Cevreden “sertleg- : i

g” E 50 LY - < ' ‘ . tirmede kullamlan duslar tunel geklinde olup, iizerine sira sira delikler

i & R 8 / 2 N foes . .

if ™ - / | %‘j o / . 8 | acimistir. Sopgutulacak is pargalarimin biiylikliigiline gore deliklerin ¢apl, il

"‘ [T S /] / g w5 (/ 0,75-2 mm. arasmda degigir. Dogrusal ilerlemeli sertlestirmede kullani-

i 2 | / y / :: m- A / 155 [poss lacak duslarin yapim: eldukea ghictlr. Ciinkil su demetinin, 1sitici alevi

e ’S" 0 / A I | P 0l / ) B dogrudan dogruya izlemesi, fakat onu sondiirmemesi, ayni zamanda par- i
‘f‘ 'E‘ 3 // // /( ‘E DO N N ot i 1'_ 2| camn ylzeyine yeteri kadar hizla garparak, orada diizglin bir gekilde ya- I

i- 5 . i) A s el Tyl | yikmasy gerekir d
i 2 2 b, / 2 et A g L I y ' ‘
gt s [= . ‘ o
Ei;‘ 'f‘;j L / /ﬁ/ : Ay E 2 o7 e Dug olarak, yalnz telk bir boruya bagli olan, yan yana siralanmig cok H
[ » el i R ‘ 2 sayidaki bakir boru, ayni zamanda tek veya cok sirall delikleri olan ici’ i
1 i /// T . ;c':' e /34 feat s 43| ] vos parcalar da kullambir. Ayrica iizerinde, 5-10 mm aralikla digey ko- il
4 AT 1 sop LI ﬂgkﬁ‘; e numda yariklar bulunan duslar da kullamlir, Stizge¢ seklindeki beklerde i

5 ‘ 012 3% 56 7ali 9 o Y = f;g el & duglar, cok kez bekle birlesik durumdadir. Bu sayede bek de su ile sogu- h
ik Oksijen bas < bl SO tulmus olur. Bu elverigli durumun sakmeall tarafl da vardir. O da, bek ile

i asma - Oksijen bastnaa . ™ dus arasinda bir kere secilmig olan uzaklifin daha sonra deBigtiriimesi

3T olanafimn bulunmayigidir. '

E Basmg azaltma ventilindeki ayar basmer - = - : . Ve 1 . ;
‘ ' oo Duslarin bakimi ¢ok kere pek Onemsenmez. Halbuki dzellikle demir- ;

a kurulanmali ve basingh hava ile 3

|

‘ SEI{iI.: 31 Havagaz ile oksij ‘

I ; len kullamlan beklerde, yank uzunluuna bagh ola- den yapilmg duslar kullanildiktan sonr
S .o ) lmakla beraber paslanmaz celiklerden

!
|
i rak oksijen basmemnmn degismesi
-ji‘ | Bismesi, - temizlenmelidir, Maliyeti yliksek o
:--\l veya gereglerden yapilan duslar, tercih edilmelidir,
I ’ : '
)
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32. BEK ILE DUS ARASINDAK} UZAKLIK

Isitma bekiyle sofutma dusu arasindaki uzaklik, sertlestirme derin.
lifine bagh oldugundan; bunun degistirilebilmesi, diger bir deyimle biiyii-
tiilebilmesi veya Kkigliltiilebilmesi zorunludur, Bu nedenle is pargalarina
gore ozel bekler kullanmak yerine, bek ile dusu birbirinden ayri olan
conatimlar tercih edilmelidir, Tsitma beki ile dug arasindaki uzakhgin
ayarl, vidah bir diizenekle veya dusun bekten daha yukariya veya agagi-
ya yerlegtirilmesiyle kolayca yapilabilir. .

38. SUYUN SOGUTMA ARACI OLARAK KULLANILMASI.

- Alevde sertlestirmede sogutma araci olarak, cogunlukla saf su kulla- i
mlir. Su, ya dogrudan dogruya bir su tesisatindan aliur veya bir depo- |

dan pompa araciyla basilir. Eger igyerinin su tesisatindan yararlanilacak-
5a; 0 zaman sertlestirme donatiminin oniine pislikleri tutmak icin, bir fi-
litre takalarak dusun tikanmasi &nlenebilir. Kig aylarinda, su sicakhi-
mn ¢ok ditsmemesine dzellikle dikkat edilmelidir. Bu stcakhigin 10 - 15 de-
receden daha agafiya dilsmemesi gerekir. Sofuk su, yiiksek karbonlu ve-
va alasimli geliklerden yapilmig hassas makine par¢alarinda, 6rnegin, dis-
i cark ve kam millerinde, sertlik catlamalari ortaya cikarabilir. Bu gibi
durumlarda, su tliketimini azaltarak tasarruf saglamak amaciyle, bir tut-
ma kab: kullanilir. Su miktari, vaklagsik olrak 9%, 10-20 oraninda oksijenle
artirilabilir, . - .

Alevde sertlestirmeye elverigli celiklerde soButma araci olarak en
¢ok su kullanilir. Sicaklik diismesi cok az oldugundan, karbon oram ve

alagim elemanlar1 bakimindan yagda sogutulmas: gereken celikler, rne-
gin, 50 Cr Mo4, %1,1 C'lu bilyah yatak celikleri v.b. celikler bile, sertlesti-

rilecek kesitleri elverigli olmak kogulu ile, catlama olmadan suda sogutu--

labilir. Kullanilan su basincinin diigmemesi igin, donatimda secilen boru
g¢apimn yeteri kadar bliylik olmas: gerekir, oo

f

34. DIGER SOGUTMA ARACLARI
Sogutma araci olarak bazem, su yerine su sisi kullamlir, Bunun igin

suyu toz haline getiren (plilverize eden) bir memeden yararlamlir, Su !
sisi, basinch hava veya 1slak buhar kullamlarak da saglanabilir. Su sisi ‘

ile mutedil (orta derecede) bir soputma saglamr. -

«~ Raylarin veya makas eklemlerinin sertlestirilmesinde, sofuk cekir-
degin sogutma giiciinden yararlanirlar.. Bu sekilde, 1sitic1 beki izleyen

{ A

* | ' T

Phr frii? gerek Juyulmadan, dayanmt 120 - 130 Kg/mms araswida degisen
- Yoot €lde edilebilir, Istenilen amaca glre, sofutma. i ,
hava ile de giiglendirilebitir,  SOEma, bazen - basingh

Kan?)on orant % 0,5 den yiiksek olan karbonlu geliklerle yuksek ala-
Simh gehlflerde, kesitleri elverigsiz olan is parcalart ve sertléstir taba-
kg;{nln lbuyuk olmas) gereken iglerde, mutedil bir sogutma aralcrietercial;
1ed:hr. Cizgisel U(doérusa? ilerleme prensibine gire yapilan sertlestirme-
erde yaln.lz Yag - su emiilsiyonlar: kullamhr., Emiilsiyon] yapilan sogut
malarda, istenilen sertlilc tabakasimn derinkigi ne kadar az ve sex«tlz:g;‘-i:

memin;uhlsiyon 3?5121;1: secilinken, bu yaglarin amonyalk ile nétralize edil-
A asina dikkat etmelidir, Yoksa, olay sirasinda, g i i
pan is¢i, cikan gazdan rahatsiz olur. : ’ erﬂe§tlmeyl e

Bilyiik ig parcalarinda kalin sertlik
, Kk tabakalar1 elde etmek
yaz_aﬂan cevreden sertlestirme iglemlerinde, ¢ok kez Cr-Mo veya ?:I: ? ?;Ie
celiklerden Yapilan digli carklarda, sofutma aracl olarak yalniz vas .
lammr, _ R g lrul-
 Sofutma suyunun tekrap i :
L . 4 pompalanmalk {izere birflctirilmesi
zluiul;ljﬁ b}l{rdenhﬁdk sertlestirme makinesi kullamldagy zaman e‘llt’o::;jll:
A a kargilik, emiilsiyon ve Yaglarin biriktirilmes runl 5 '
dan, sertlegtirme makineleﬁnde bu ine getier oy Tha oldugun-
U amag i '
timlarin bulunmag; gerekir, 1 xerme getiecek uygun dona-

b [P rEN] !
ST e L

D. BESLEME DUZENEKLER! ve YARDIMCI ARACLAR
- N

35. YANICI GAZIN SAGLANMAS] - . . .

eindeﬁéir yamle iiz’ basingli bir tipten, uzékta-’ki' bir gaz iiretim gebeke.
E eya ylksek basmnch bir depod 51a

I € . 0dan saglaniyorsa ve basina da i
uilen deferde olmuyorsa, o zaman uygun giicte bir kompresériin aktllilt:-
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yagimn da yakma bekine kadar stirtiklenmesini engellemek igin,‘ emme
porusunun yeteri kadar uzun olmasi zorunludur. En iyisi, kendi kendine
yaglama yapan ve herhangi bir yaglama yagin gerektirmeyen kuru ro-
torlu araclar tercih edilmelidir. Kiiclik donatimlarda, dolagim reglilator-
leri yerine, basit bir kapama muslugu da kullanilabilir. Ozaman musluk,
ancak caligmakia olan beke gerekli olan basinci saghyacak kadar acilir,

Kompresorin ¢ok yakimnda bulunan Sleii aletlerini korumak igin, emme.

borusu “yeterince uzun olmali, yahutta en iyisi bir dengeleme kabi kulla-
nilmalidir. , :

' Gaz borusuna, ikinei bir tiiKetici (br":) baglanacaksa, ve emme bo-
rusundaki ilk basmncin 10 mm. su .siitunundan da daha agaglya digmesi
g6z konusu ise; gaz saat1 ile kompresdriin arasina gaz eksilmesine karg:
bir giivenlik otomatinin yerlestirilmesi gerekir, Giivenlik otomatl, gaz
basinel ayarlanmig olan degerin altina diiger digmez, dnce, oksijen girigini
keserek hekin arzalanmasim dnler, Birkag saniye sonra da bir geciktirme
rlesi tarafndan kompresSr durdurulur.

Smilaghirilmig gazlar, kiigik ve kullanigl: gaz tiiplerinde piyasadan
kolayca saglanabilir, Bu tiiplerden alinan sivi gaz, cevrenin 1s1s81 ile gaz
haline déniiglir. 33 Kg. lik bbyle bir tiipten, siivekli olarak saatte 1.5 Kg.
gaz titketme olanagi vardir, Eger daha cok miktarda propan gerekli ise
veya karigim oram sabit kalan bir propan -bittan gaz karigim istenirse,
o zaman bir sv1 gaz tesisatindan yararlamlmasi zorunlugu ortaya cikar.
Bu tesisatlarda sivi gaz, elektrikle sitilan ve igine glizantin doldurulmus

bir buharlastiricidan gegirilir.

. Daha zayf debide sv1 gaz gereken durumlarda, her birinde 33 Kg.
Ik iki tiip bulunan donatimlardan yararlamlir, Bu donatimlarda bulunan

cevirme ve sabitlestirme diizenekleri yardim ile gazin alinmasi gayet ko- .

lay olur. Donatima baglanacak tiip sayisl, gereksinme duyulan miktara
gbre ayarlanmr. ‘ .

Propan ve propan - biitan Karigim, sicakhgi diizenleyen buhar basin-
e, gazin son damlasi da buharlagincaya kadar sabit tutar. Bu yiizden,
gaz tiipiinde kalan siv1 gazin basinel dnemli degildir. Bu gazin mi-ktar%
yalmz agirhk olarak saptanabilir, Propan buharlastiricilarina, tipteki
gaz miktar1 belli bir seviyenin altina diigtince buharlagtiriciyl durduran,
bir giivenlik ve bosalima diizenefi monte edilebilir. Tesis otomatik ola-
rak durdurulmadan dnce, kullamet, bir sinyal ile uyarilir. Buharlagtirict-
lar, genellikle 12 veya 24 Kg/saat ik gliclerde yapilir, Daha biiyiik- ti-
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ketimlerde tipler, yarisina kadar bir su banyosu icine daldirilir., Ciinkit
tiipler, tliketim durumuna gore 30-40 dereceye kadar isimr.

Cok kez boru capinin biiylikliigii {izerinde durulmaz, halbuki boru-
nun olabildigince biiyitk caph secilmesi Snemlidir. Ciinkii uygulamada
alevde sertlegtirmenin kullanma alanl kisa zamanda artmakta ve o zaman
da ana borunun capr yetersiz kalmaktadir.

Eger genellikle kiiciik parcalar sertlestirilecekse; ozaman basma bo-
rusuna bir basing regilatdriiniin yerlesgtirilmesi Onerilir, Biylece her-
hangi bir stkme iglemine gerek kalmadan, amaca uygun bir basine yiik-
sekligini digaridan -ayarlama olanagt bulunabilir. Basing, makinenin en
uygun yerine takilan bir manometre ile §lcliliir. Calisma yerinden mano-
metre kolayca izlenebilir ve gerekirse ayar yapilir,

36. OKSIJENIN SAGLANMASI.

Oksijen genellikle bir tiipte saklanir, Sertlegtirilecek parca sa§151 cok
fazla oldugunda, birkag¢ tiipten olugan bataryalardan yararianilir. Bu gibi
durumlarda amaca gdre iki yollu bir toplama borusu tercih edilebilir,

{ Boylece tiipler, tek veya toplu. olarak kullamlabilir. Ozel ana vanalar yar-

dimi ile her kanal ayr1 olarak kapatilabildiginden; bir tarafin degigtiril-
mesi olanag: bulunabilir. Ayrica bataryaya baglanan ‘her tipiin 6zel vana-
larla devreden cikarilmasi miimkiiridiir. Boylece sizdiran tiipler, yenisi ile
degigtirilebilir, Tiipteki basing, en iyl gekilde, sertlegtirme makinasimin ya-
kinna yerlegtirilen iki kademeli bir basing diigliriicii ventilde calisma ba-
simeina dligiiviiliir. Tiketimin cok fazla oldufu durumlarda, basing disli-
ritciiniin Oniine, buzlanmaya karsi bir koruyucu yerlestirilmesi Snerilir.
Elektirikle 1sinan bir hartusu bulunan bhu koruyucu, tiiketim vanasi ile
basing diigiiriiclisit arasina kolayca yerlegtirilebilir, Caligma basiner cok
diislik secilmemelidir. Bu basing 15 atii, biiylikce beklerde ise 25 atiiye
kadar ¢ikmahdir, .

Biitiin oksijen borularinin, ventil ve &lcil aletlerinin yaglanmamasi
icin gereken titizlik gosterilmelidir, Titketimin cok yitksek oldugu durum-
larda, tagima giicligi: nedeni ile, sivi oksijenin kullamlmas: ¢cok iyi sonug
verir, Soguk gazlagtirma donatimlari tehlikesizce gcaligir ve Kkompresor
kullaniimadan yeterli bir calisma basine elde edilebilir, '

37. SOGUTMA SUYU

Sogutma suyu genellikle "dogrudan doé’ruyd gehir su- tesisatindan
saglamr. Biiyitk sertlestirme tesislerinde ise, bir dalma tulumba ile do-
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natlmis ve toprak ‘alfina gdmiilmiis depolar kullamhr. Sogufma amae
ile daima taze su kullamlmasi hicbir gekilde unutulmamalidir. Bundan
bagka sogutma duglarinin tlkanmaslna neden olabilecek pislikleri tutma.
st icin, sertlegtirme makineleninin dniine bir filitre konmasi yerinde olyr,

f

38. BEKIN AYARLANMASJ, SICAKLIK VE ZAMANIN OLCULMES]

a. BEKIN AYARLANMASI

Dizgiin bir sertlik elde edebilmek igin, be.k‘ ayarinm degigmemesj

gerekir. Bu yluzden bek bakiminn daima bilinghi bir sekilde yaplmas: zo-
runlu olur, Bekin ayary, akis prensibine gére calisan bir debi Sleme saaty
araciyle kontrol edilebilir. Blylece Slgme saati yardmm ile, bekin ayar
durumu, yapilan jgin teknik resmi veya karti iizerine yazilabilir veya-ca-
ligma sirasinda ayar durumunun secilmis olan degerde sabit kalip kal-
madig1 kolay ve cabucak gozetlenebilir, Siiphesiz_ bu sirada, gaz basineci-
nin da, uygun bir reglilatdér yardimiyle sabit tutulmasi zorunludur.

a. Gostergeli bir aparat

Sekil: 32 a ve b Miliskop . .
Vuruntusuz ve kontak yapmadan calisan sicakhik b'Igme_aparatx

b. Olgme kafas:

b. SICAKLIGIN AYARLANMASI

Sertlestirme atelyelerinde gdk kuilanilan optik’ pirometreler, sicakl-
gm ani yiikselmesi Yiziinden alevde sertlegtirme, isleminde pek iyi sonug
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Ayarlanabilirayna,

BLCME KAFASK
e Delikli disk

. Pil , Yardumer jeneratiip
I3 pargasmndan P .
yansiyan, faydals o fotor
wginlar 1w ==
/ (4
,rl/ A, 80
1

Soguk su radyaetiril
.Avar lambast

'

Tirmize
Yegil

Rile

GUSTERGELT APARATY .' -

Regillptor
Termometre = lx‘ Giliglendiricl

Sifilama i L “_f."i-_?‘:.;r.,r“ N

Sekil: 33 Miliskopun ¢alisma prensibini gosteren sema.

vermez, Halbuki swcakhgin dogru bir gekilde Gleiilmesi Snemlidir Clinkii
ince kesitli parcalarda sicakligm, olmasi gerekemin biraz iistiine ¢ikmas:
halinde ‘parcanmn tamam sertlesir. Bugiin, kusursuz bir sertlegtirme elde
edebilmek icin, sertlestirme sicakhginm bir fotosel yardim ile ayarhyan
sicaklik leme aletleri kullanilir Bu aletlere miliskop adi da verilir, (Sekil:
32}. Olgme icin gerekli olan 1s1 yansitma ylizeyi cok kiiciik oldugundan,
bu aletle simdiye kadar uygulanamiyan cizgisel sertlegtirme bile uygula-
nabilir, Yeni bir ayar sistemi, Glgme kafasinin hatasiz bir Olgme yapacak

sekilde yerlestirilmesine olanak verir (Sekil, 33).

Sicaklik dlgme aleti kullamImadi1 zaman, sicakhifin uygun olup ol-
madigim saptamak icin, sertiegtirilen parcalarin kirillarak dokularimn in-
celenmesi ve sertlik kahnhgmn letilmesi zorunlu olur. Normal bir sert-
lestirmede iist kismin, ince ve kadife gibi mat bir dokuya kavugmas: ge-
rekir. Eger sertlegtirme slcakhi@1 gereginden yiiksek ise, dokuda highir
fark goriilmez veya yeterince sertlik elde edilemez. Baglangicta sicaklik
biraz yliksek secilir; gerekli kirma deneyleri yapildiktan sonra, uygun

olan 1sitma siiresi saptamr, . -
Al
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c. ZAMANIN OLCULMESIH
Gazin basimcl ile debisi kusursuz olarak ayatlanirsa, bekin 1s1tma gif
eil diizgiin olur ve ‘seri iiretimde pargalarm Ozdeg olarak serﬂe§t1r1lmes1

olanagl bulunur. Isitma siiresinin #yari, bir durdurma saati veya ayarh
ve elektrikli bir zaman roles! yardim ile otomatik olarak yapilabilir.

E. SERTLESTIRME MALIYETININ HESAPLANMASI

Alevde sertlestirmede sertlegtirme maliyeti, caligma sliresinde 6de-
necek isei ticreti ile enerji tutar: ve tesis- amortismanindan olugur,

39. Cahsma siiresi.

Caligma siiresi dakika olarak, 1sitma te, sogutma ta ve ek zamanlam
tn kapsar. Ek zamanlar tn, ig parcasimin degigtirilmes], makmemn ¢ahs-
tirilmas1 v. b. zamanltardir, Buna ayrica parca sayisina baghh okmiyan ma-

kinenin ayar ve hazirlig1 icin harcanan zaman tr de eklenir, te, ta ve tn-

zamanlarl icinde, amzalar ve diizensizlikler nedeniyle kaybolan zamanlar
voktur. Bu ylizden, belirtilen bu ii¢ zamana, deneylerle saptanan.kaylp-
lar icin bir tv zamanminin daha eklenmesi gerekir. ...

(dak)
RN - S -
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Al 35 \ 7
3 12 3080 |—N
£ \ /
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W 1 Herlemeli sertlegtirmede bekin ilerlemesi mm,
D : Cevreden sertlegtirmede ve ilerlemeli cevreden
sertlegtirmede ig parcasinin ¢apl mm.

Sekll 34 Alevde sertlestlrmede 131tma siiresi ve bekm dak1kadak1 ilerleme .

miktary
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Cevreden ilerlemeli sertlestirmede ilerleme miktar
ilerlemeli sertlegtirmede ilerleme miktar:
t, = Cevreden sertlestirmede 1srtma siivesi

Ozdes ig pargalarimin sertlestirilmesinde caligma zamaninin hesap-
lanmas : ) '

I

t = Caligma zamam

Parca sayisi

Ayar ve hazirllk zaman
Sogutma zamam

Kayip zamanlar

z
. t,

t = tr+z (te+ta-+tv-Ftn) dak, t
B . , .t

t Ek zamanlar

II II I[ II

Cevreden sér‘tlestimnede Isitma zamam te, ig parcasimn capina bagh
olarak sekil. 34 den alinabilir. Sogutma zamam ta, yaklagik olarak (te)

nin %380 -120 si kadar olup, genellikle 1s1tma zamanina esit olarak ah-
nir., '

Cizgisel sertlegtirmede 1s1tma ve sogutma ayni zamanda olur, Isitma
zamam te ile sogutma zamani ta birlikte esas ana zamani olugturur. Esas
ana zaman, ilerlemeli sertlegtirmede is parcasimn kesit kahnhgina w,
¢evreden ilerlemeli sertlegtirmede ise, parcanin capma D bagh olarak
degigen ilerleme miktar: s ile parcanmn sertlestirilen boyuna L gbre aga-
gudaki gekilde hesaplanir:

t, = Esas ana zaman ’
L = Sertlestirme boyu

L ‘
th = tedta = 35 + (0,3 ...05) dak.

0,3......0,5 dak, ik ek zaman, otomatik sertlegtirme hareketi bag- "’

lamadan énce, is parcasinin sicakh@im sertlestirme sicaklifina kadar i~
karmak igin gerekli olan zamandir.

Ashnda bu ig igin 3...5 saniyelik bir zaman gereklidir, ama 1sinma-
s1 tamamlanmig olan pargamin diger ucunda, sofutma igin 15...25 sani-
ye kadar zamana gereksinmeé duyulur. tr hazirhk zaman ile tn ek zama-
m sertlestirme makinesine ve ig parcasinin agirhgna bagh olarak degi-
sir. Kayip zamanlar tv ise, calisma kosullaring bagh kalir. Calisma kosul-

. lar yaklagtk olarak tornalama iglemindekine benzetilebilir. Bu degerler

yere gore fa.rkh olablhr.

Biringi Basthg — F. 4
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(}iZELGE 7 Sertlegtirme rbeklermde par¢a boyuna bagh olarak tii-
‘ ke‘tﬂen gaz miktarlarl ‘
f. Yariklh bek Siizgegli belk — )
I} yarign her mm. sinde | Her delik i¢in Gaz karigimi igin | '
Belt dakikada Im. ilerleme dakikada Im. lik | en uygun oran . _
¥ : icin gerekli olan: ilerleme icin: . Gaz/0, - BO LU M I
j Yanicl gaz Oksijen | Yamicl gaz Oksijen : '
lt Havagazl | 2,00 gr. . . 1.20 gr, 400 g. 2,40 gr, 1:06
4] M . .
| Propan 0,34 0,45 0,45 1,80 1:4
i Yer gaz1 | 0,60 0,80 0,80 1,60 1:2 . | Geregler ‘ !
{i Asetilen | 1,00 ' 1,75 1,75 2,00 . 1: 1,15 ‘ “
I | . : ‘
40. ENERJI GEREKSINMESI. A. ALASIMLI VE ALA§IMSIZ CELIKLER
Enerji gereksinmesi, kullamlan sertlegtirme usullerme gore, beklerm a1 QELIKLERIN OZELLIKLERI-
yarik uzunluguna bagh olarak agagidaki gekilde saglanir: ' ) ‘
_ - Alevde sertlestirmede kullamlan celiklerin tlimii, bikim 1 de acik-
_ a. Gevreden sertleg’cmnede. ' IS) ; ]%EKIErgizgnugam];lugu landif1 gibi, sémantasyon celiklerinden daha yiiksek karbon icerirler. Se-
1 ‘ L o= 1 pargasmln <ortlestirilen boyu kil. 35 de goriildiigii izere, en uygunlarl, karbon orani en az %0,3 ve en . |
ﬂ e . B § y cok 90,5 olan ve islah edilebilen celiklerdir; Bundan bagka, icinde hile- ]
" - L>Dise 5 = 2L silk halinde en az % 0, 5 C bulunan ddkme celikler de alevde sertlestirme- . |
i L<D ise veya D> 75 " mm. ise : s = 3L ye elveriglidir. |

g L<D ise veya D > 100 avasinda mm. ise :s = 4L tslah celikleri, sementasyon gehklermden daha dayamkll oldugun-

If‘ b. Herlemeli sertlestirmede : B: Is parcasimn genigligi dan; pargalarin kesiti daha kiiglik segilebilir, veya ayni kesitteki parca-
i 1. Yiizey sertlegtirmede :5 =B ‘ lar daha ¢ok yliklenebilir,

l 2. Dislicark sertlestirmede : s = 4. Modil Alevde sertlestirmede parcalarin yalmz dig yiizeyleri sertlegtirildi-

1 ¢. Cevreden 11erlemell sertlegtirmede : s = 3D  ginden; daha dnce semente edilmig (karbon verilmis) olmak kogulu ile,

! 2 parca. igin, €2z, g Bir parca icin gerekli olan gaz miktarl, . ender o'larajk sementasyon celikleri de alevde sertlegtirilir. Cinki alevde

‘ oksijen ve su mik- . Bir parca icin gerekli olan oksijen miktar, sertlestirme aninda parcalarin i¢ kismimn yeteri kadar tavlanmast sag-

tarimL b wlalim: s : Bir parca igin gerekli olan su miktar1 - ikl olarak y_apﬂamaz. Bundan bagka, semente edilmis is parcalar: bilinen

: ‘ usullerle sogutuldugunda, sertlestirmeden dolay1 catlaklrklar {6rnegin, ki-

Yamel gaz : G = z.gte litre = zg.te/1000 m* -~ zaklarda), pul pul ddkilmeler (Srnegin piston kollarinda) ve gekilmeler

Oksijen : 0, = z.ote litre = z.0.te/1000 m* .. (6rnefin, digli carklarda) ortaya cikar. Bununla beraber, parcalarin ig

Su miktari: S = zs.ta litre = z.s. ta/lOOO m? kisimlarl pek onem tagimadifl zaman veya sertlestirilecek kesitin kalin-

1, Sertlestirme donatiminin amortismanini hesaplamak icin, bekin 1000 hg gok az oldugunda, karbon Vgri:lmig '(St‘amente edilmis) semente celik-
‘|‘ is saati, makina ve ilavelerin 5-7 yil dayanacag: kabul edilebilir: Eger | leri alevde sertlestirme icin tercih edilebilir. Bu sirada parcalarmm yumu-
| makina siirekli olarak.-su 1cmde caligirsa, kullanma dmril saptamrken ya- sak kalmasi istenen yerleri. oridliirse, bneeden ve sonradan ayrn:a b1r

pilan bakim ve gosterllen dikkkat gbz dniinde tutulur, | 1511 igleme kargi tutulmasma gerek kalmaz,
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Sekil: 35 Alasimsiz (Sade) karbonlu gehklerde karbon oramimn cekirdek daya-
mime ile {st yiizeyin sertlifine etkisi. (Rockwel-C sertlifini gosteren
degerler, daha sonra dayamm degerleringé gére bulunur.)

42. GERECLERE TOPLU BAKIS

Cizelge 8 de 1, gurupta, DIN 17100 e gire makine imalat celikleri
gosterilmistir. Bu gelikler, Siemens - Martin firinlarinda veya Thomas
konverterinde belli siirelerde diizgiin olarak isttilarak elde edilir. tmalat
geliklerinin bilesim oranlar1 garantili olmayp, piyasaya dayamm ozellik-
lerine gbre siriiliir, Celifin dayamkhg, yalmz karbon oranma bagh ol
maz, uygulanan 6n iglemlere, (haddeleme, soguk sekillendirme v.b.) gb-
re de degigir. Sekil. 35’ bu ydnden ineeleyiniz. Karbon orant, oldukca
genig bir alan icinde defisebilir. Bu yiizden elde edilebilecek yiizey sert-
liginin deZeri de farkh olur. Alevde sertlestirme i¢in en az St50 ve St52
geliklerine gereksinme duyulur, Gzellikle hadde profillerinde yere1 agin-
malar bulundufundan; kaynak edilebilme ozelhgme et‘km g0z onune ah—
parak karbon oram pek yiiksek segilmez,
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St 60 gehkler, basit eivata, parlak mil, aks ve pernolarin {iretimin-
de kullanilir; Bu tiir gereglerden yvapilan miller, simdiye dek alevde sert-
lestirildikten sonra, beyaz metal veya kizil ddkiimden yapilmig yataklar
icinde gahghrilirdi. Bugiin ise, yatak gereci olarak ana maddesi yapay
recine olan pres maddeleri veya sert madenler (Sinter metaller) kulla-
niliyor, :

St 70 celikler, 8zellikle zor bigimlendirilen ig parcalarinda kullamlrr,
Bu celikler c¢atlamalara kars cok duyarl olduklarindan, hemen hemen
hi¢ kullanilmazlar., Bu celikler zor vapilan kaliplarda ve &zellikle disli
carklar ile yliksek zorlamalara kars: olan makine pargalarmda genellikle
pek az kallambhr,

DIN 17200 de normalize ed1]m1§ olan ve VAEh tarafindan cikarilan
gereg biilteninin 835 - 855 numaral yapra&darmda agiklanan islah celik-
leri, alevde ve endiiksiyonla sertlestivmeler icin tercih edilmesi Snerilmeke.
le beraber; saflik ve sertlesme ozllikleri bakmmndan daha cok dikkati ge-
rektirir, Yaklaglk olarak ayni karbon orani, sertlegtirme sonucunun &z-
deglifini garanti eder. Daha saf ve daha iyt ergime &zellikleri bulunan is-
lah celikleri, Gzellikle alevde sertlegtirme isleminde oldugu gibi, yliksek
zorlamalara kars: olan is parcalarimn iiretiminde de iyi sonue verir,

CIZELGE 8 de Alevde sertlestirmeye elverigli -gerecler ve bu gerecle-
rin bilegimleri toplu olarak gosterilmigtir,

Ck 35 celigi daha cok siirekli yiikler altinda caligan fakat, asinmaya
karsi bulunmiyan makine elemanlar ile; orta derecede Bir dig bask: kuv-
vetiyle calisan, oldukga biiyitk ¢apl digli garklarin yapuminda oncehkle
kullamlr,

Ckd45 islah ¢eligi, alevde sertlegtirilmesine olanak bulunan her tiir
parcanin yapuminda oldukca genis olarak kullamihir. Otomobil ve tagit
araglar {iretiminde, kiigiik krank milleri ve difer parcalar bu ¢elikten ya-

.pilir, Makine imalatinda, miller, kamal miller, kilavuz pimleri v.b. drnek

olarak verilebilir,

Ck60 geligl, catlamalara kargi ¢ok duyarli oldufundan, son yillar-
da bunun yerine Cf53 celigi kullamimaktadir, Icersindeki karbon orani, 60
RC lik bir sertlik elde edilmesine olanak verdiginden; bu celikler, torna
tezgahlarimim ana milleri, matkap tezgahi milleri ve yilksek zorlamalara
kargt olan makine parcalarimin imalinde cok kullamlir, Bundan bagka,
sertlegtirme sirasinda ¢atlama olasilig bulunan, bicimlendiritmesi gii¢ olan
pargalarin yapiminda da iyi sonug verir, Bu yiizden, Ck 60 geligi, sertleg-
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tirflecek yiizeyde, yag kanall, delik v.b. Kesintiler bulunan ve sertlii en az
61RC olan makine elemanlarinda bagariyla ku]lan_lhr.K )
Karbonlu geliklerde, sertlegtirme sicakliklarl uygun old.ugu. zZaman,
erigilebilen sertlik dereceleri gekil. 35 deki diyagramlardajn‘. ??]I.la'blhr. Alg-
§imsIZ norm celiklerde, 60 RC liek‘ortalama. bir yiizey sertliginin elde ec_hl-
mesi kolay olmaz. Ayrica Slciileri kiigiik veya kesiti ince "olan .mak1.m?
pargalar'md-a da, biitiin kesit tamamen sertlegeceginden, bu tur celikler iyi
‘sonug vermez. Alevde sertlestirmede bazi durumlarda karsllasllar} I:-'u- ZOr-
luklar, bu sertlegtirme islemine elverigli olan dzel celiklerin gelistirilme-
sine yol acmistir. Sertlik tabakas1 en ¢ok 2 mm, sertlik derecesi e.n az
80 RC olacak sekilde bir celik geligtirilmistir. “Rpehlingschen” demir ve
celilk fabrikalar pirlikte; cizelge 8 dela gurubunda gdsterilen RBH - celi-
" gini -(Alevde sertlegtirme celigi) geligtirmistir, Bu gelikten“ y_gp;lmm her
gesit parcada, cizelgede belirtilen gonuclar: elde etme olan_agl vardir. Ay-l
rica bu celikten yapilan tavlanmig parcalar kolayca i§1en1r.. Alevde ser:a-
legtirme celiginin. karbon oram yitksek oldugundan, sertl.esf:.lrme smakhg1
oldukea diigiiktiiz. Bu yilzden sertlik derinlizi, istenilen dlclide azaltilabil-
mektedir. (Sekil 36). ' s e

L

v

gekil, 36 RBH - Celiginden imal edilmis bir torna tezgahi fener milinin kesiti
' RBH - Celigi, kiiciik motorlarm ve her tiirdeki dikis makinalarmn
8 .20 mm. capindaki millerinin seri olarak tretiminde kullanilr. A{yrlca.
kiicitk ¢apht deliklerin sertlestirilmesinde ekonomik olan mantar seklinde-
ki beklerin kullamlmasina da gerek kalmaz. i¢i delik parcalar, distan 1s1-'
tilip igten sogutulur. Bu'sekilde i¢ ylizeyi sertlestirilen basincl hava bek-
lerinin tutma baghklarmi bir yil boyunca kusursuz olarak kullanma ola-
nag1 bulunmustur. . ' )

Mangalli ve silisli celikler, biiyiik kesitli ve dayanmkligi ?ruksek olma-
s1 gereken makina pargalarimn tiretiminde kullaplir, Bu celikler, alagim

780..750 -
850...820

830...820 -
240...820
$20...300
870..830
880...860
260...820
820...820

Sicakhk
°C
850..800
850...820
1030...880
950...850

2.4
6
8
10
10
10
] 3
54..20

2.
2.
2.
2.
2.
2.

max. 2,0

Sertlik
RC derink. mm.
65..67
45...63 -
52...58
55...60

53..60

58..63
56...60

58...62
50...60
55...58-
35..55
60...65
45..60
45..60
40..55
50...60

Digerl.

- %

w21
max. 0,8 Cr

0,9 ..1,9Cr
0,15...0,4 Mo
0,5 .11Cr
0,65...4,0 N1
12.18 Cr

3,25...3,75 Ni
1,0

0,07..0,12 V
max. 1,1 Cr
1,0 .13 Cr
09 .12 Cr
0l ..02 V

Silis
%

0,1 .02

0,3 .05
20,5
05

0,15...0,35

0,5 .08 [max. 04
0,3 ..04

0,3 .05
05 .08
0,35
0,35
0,35
0,3
0,15..0,35
0,3 .05
0.3 .05
0,3 .05
0.4

0,5
.03
.08

%
0,2..0,3
0,4..0,7

©07.1,5
08 .12

0,7 .11
04 ..0,7
04 .07

04 .08
04 ..0,8
05 .06

Mangan
0,16...1,9
0,5 ..0,8

0,2
0,2
0,5

Karhon
)
0,28...0,44
3,21

Mn-V. I celikl.| 0,38..045 -
0,30...0,55

Cr-Mn I ¢elik| 0,35..0,47
0,35...0,55

0,32..0,62
0,47...0,62
0,20..0,90
0,40-..0,60

24

Temper dékim | 2,0 ..2,8t

CIZELGE. 8 Alevde sertlestirmeye elverigh gerecler

Adi

Alevde sert. ¢el.l 0,75...0,90
Cr-Mo li celik| 0,25..0,45

Cr-Ni li celik | 0,25...0,40
Soguk hadde c¢ 0,8 ..1,5
Alagmml dékiim| 0,40...0,60

Cr 1u ¢elik-
Adi ddkiim

¢ 1u celik

Mn - Celik
Cr-V lu celik
Paslanmaz cel,
Gri dokiim

_ Ni- Celik

la
b
e
2a
b
c
d
3a
b
6a
b
Ta
b

1Gurup

1) Bu degerlerden en az % 0,5 kadar1 bilegik durumda 61ma1161r.




56

elemanlarmnin ayrigmasl s6z Konusu oI-dﬁgundan alevde

verisli degildir, - sertlegtirmeye el-

Titregimli ve darbeli calisan ve ay‘m zZamanda b i

. . . ivil
kargt olan makina paralar igin, 2. guruptaki celikler teymuiul; gﬁmgm
likle biiyiik kesitli parcalarin islah tavina sokulmas gerekir ll’Jst. O el-
sertlegt-irmesixﬂe iy .bf-r sonuc alabilmek icin, kesiti sade olar; parng;uz gy
58 Cr V4 celigl, kesitl kangile bigimli olan Parcalarda ise, 50 Cr V4a1;;ea
) -

ligi tercih edilir, Kullanilan celigin karbon oram diisiik oldugu zaman {ist
]

ylizeyde elde edilebilen sertlik derecesi her zaman yeterli olmiyabilir

3. guruptaki gelikler,” molibden veya nikel alagimhidir. Yiiksek bir.

yiizey sertligi aranan sag dogrultma silindirleri il
: e e gevrede irj
ve dig sayis1 az olan disli carklarda bu tiir gelikler kui]amhrn sertiestirilen

4. guruptaki celikler paslanmaz celikler ol .
pt , B ' D, karbon {isti
f?kat sertlestirme sicakliklart yitksektir. Bu celiklerin kaﬁbg:agiilx‘:l diim;’
hrkl.e % 0,25 den fazlft degildir. Sertlik derecesi 45 - 52 Re -kadlardu-gj‘.r1e ,
kesitli parcalarda sogutmanm basingli hava veya emiilsiyonla -yap'l'-lmac;‘le

uygun olur,

B. DOKUM GERECLER’

48. CELIK DOKUM

Alevde ve enditksiyonla sertlestirr tvi e e e
lerin kaliteleri Alma.nyaida VdEh tsatr?f?:g:.nn;a;:gliiaf 1‘88;15?:11'1'1: dolkum-
rec yal.zraklamnda bir araya getirilmistir. Teme] olarak gelik ?iaill ge-
sertlestirme qurumu, islah celiklerindeki gibidir, Bununls ‘berabc; uﬁun
:bon oramunmin daha yitksek oldugu gbzden uzalk tutulmamalhidir Dx:' E‘l'r-
(H‘ox’:nogen) bir ﬁe‘rt-li-k icin, &rice gelik ddkiim parcalarin kanbor;ca ?:ﬁ;l:

i . . o 1=
Lﬁﬁlﬁ bulunan iist yiizeylerinin talag kaldxrarak temizlenmesi  zorunlu

Buglin, kiiclik yiiklere kars: olan disl; i ‘ :
fren diskleri, zincir digli gaxﬂklail ve milcﬁlle gﬁ?&v;:ﬁkhzgi@ (;:e'kerlen_,
larak alevde. sertlegtirilir.” Yiizeydeki sertlik derin]iéin-in bruunll; S
gere‘.ken guru@'arda},- GS46 Mn4 veya GS42CrMod celk d&k'sgium e
tercih edilmelidir. Gzellikle gevreden sertlestirilen ve sertlik de -ifle_rigljer
biiylik olmas gereken ving hareket tekerlerinin yapumnda (?rSSI(;l 551:;1;2

gelik dokiim iyi sonug verir, Bu geligin sogutulmas vagda yapiimalidir

. [ ——Y

e _

i .

e
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4. GRl DOKUM : ;

Gri ddkiimiim sertlesebilmesi, geree icindeki Karbonun dagibs sek-
line baglidir. Karbon oram %3 in {stiinde olmiyan gri dékiim geregler-
de, karbonun bir kismimn (%0,5-0,8 kadar) bilesik durumda bulun-
mas1 ve grafitin dokuda ince olarak dagilmg olmasi iyi sonug verir,

B : Biiyiiltme 6lge§j

Gecis bblgesinde
B =200

Ortada B = 200

Cevrede 55 - 58Re
' 0,1 mm.

BZ?OO

Grafit dagihst , Temel doku
Asitle daglanmig Asitle daglanms - Asitle daglanmig
B=2 10 mm. B =100 0,1 mm.

B=100 0,1 mm,

Sekil. 37 Kromlu celik dékiimden yaprimig ve alevde sertlestirilmis bir kam mi-

linin taslanmg ylizeyinden resimler,
Celigin bilesimi: %3,54 ¢, %0,8 Mn, %0,073 P, %0,85 Cr, %0,33 Mo,

Celik ve demirin muayenesi ile ilgili 1560 - 52 numarali VdEh yap-
" raklarina gdre, grafit dagiligt A5 - A6 arasinda olunca, sertlestirmede iyi
bir sonug alinir, Grafit dagiigi daha yiiksek olursa, sertlestirme baglan-
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’ cak, 220 Brinelin iistiindeki sertliklerde, ic ge‘rilmelex; yiziinden sertle
tirme catlaklari ortaya glké;bilecegi gbzden uzak tutulmamaldir g

| Kamaglrk‘?n’ dis ylizeyinde beyaz bir doku olugan dékme demirler
alevde sertlegtirme igin elverighi degildir. Clinkii sertlesme sonunda gat’
laklar ortaya gikar. Bu gibi gen i s e -
lamimaz, geregler, -hadde silindirlerinin Yaplmln_da kul-

1

| Sekil. 40 Bir | ‘

| . torna tezgahl kizafii tlestirili ; :
[

45. KURESEL GRAFITLI DOKME DEMIR (SFERO DOKUM)'

_ Dékme demirin sertlesme dzelligini yiikseltmek icin, yapidaki grafit
dagiliginin ince olmas: gerektiginden, alevde sertlegtirme ,kdsuuarlndi kli
rfisel grafitli dokme demir 6zellikle cok iyi sonuc verir. Kiiresel rau‘:'*tlj
dokme demirden parcalarda, uygun 1s1 iglemlerle diizgiin bir ferrififk o
va perlitik temel doku elde etme olanagi vardir. Bu amagcla, kiiresel g
fitli dﬁkiim'dt'en i pargalar, once 1s1l iglemle ferritik bir dO'k’uya kavuizz:
:illlizr.DI;irm’mk dok:tﬂu p.argfﬂaiu' talag kaldiran islemelerle iko]aly_ca iglene-~
rﬁk. - da sonra _pargalar, yi sertlegebilmeleri igin, yine 181l islemle per-
I;Ei . [;Ek gc;k::;l kavugturlﬂk lur, A}{r.lca alevde sertlegtitme igleminde sert-
oo oldvles artt iz;bolmn, sertles‘t‘u?e. stcakhg iyice yilkseltilip, ferritik
kil i 1 n;fsl_gmaxa_dogp;qjtdgi:i};g?_si Q{ia;naé_l da b_l;-l_ugur. (Se-
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A) Ferritik temel doku. B = 450 (450 defa bityltiilmisg)

960°C

Baglangigtaki doku 780°C 340°C 900°C

B) Perlitik temel dofiu, B = 450 (450 defa biyiitilmiis)

Baglangictaki doku 780°C 840°C 900°C  960°C

100 Mikron . B=450

sertlestirilmesinde baglangictaki

Sekil. 41 Kiresel grafitli dokme demirin alevde
e edilen degisik

{ik doku ile sertlestirme sicakligma bagh olarak eld
dokular.

46. TEMPER DOKUM

 Beyaz temper dokim (Alman tamper dékiumil), genellikle cevresinde
beyaz, karbonca fakir kabuk olusturur. Bu kabugun alevde sertlestirme
isleminden dnce uzaklagtiriimast zorunludur. Perlitik temel bir dokusu
olan tempei" dbkiim pargalarda, 58 - 60 Re derecesinde sert ylzeyler elde

edilebilme olanagl vardir.

Iy ,pargalarl sogutuldu-ktan soﬁra 750°C ye kadar tavlanmp, sicakhigt
her saatte 5°C diisecek sekilde, 680°Cye kadar firinda tutulduktan son-
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780 0 &0 &0 200 S0 ged 290°¢
Sertlestirme sicakh

Sekil. 42 Kiiresel grafitli dékme demirde,
taki ilk dokunun,
‘liéine olan etkisi,

sertlegtirme sicakhimin ve baslangie-
elde edilebi_lecek sertlik derecesine ve sertlik derin-

-

ra, havada sogutulursa; kiiresel bir sementit dokusu elde edilir. Beyaz tem-
perin bu tavlama iglemi sirasinda sertligi degismez. Siyah temper dokiim-
de (Amerikan temper dokiimiij Ise, durumun saptanmasi jgin, duyarl
denemelerin . yapilmas: -gerekir, Sertlestirme sicakhfini arttirmakla, de-
mirin icindeki temper kémiiriniin biiyiik bir kismim cOzmek ve bdylece
" yalmz martenzit dokulu degil, ayni zamanda sementit yapii sert bir do-

ku olusur, Bu karisik doku, taviama islemleri icin elverigli bir ortam
yaratir, (Sekil: 43 e bakimz.)

47. OZEL GERECLER

Alevde sertlegtirilen paslanmaz celikleri
paslanmaya karsi dayamki olmast gerekir.,
celikler, hem alcak basing kademeli tiirhinlerin kanatlarinda ve hem de
sicak buhar vanalarinda basarili olarak kullanilir, ‘

n, ayni anda aginmaya ve
(Kisim 42 ye bakimz). Bu.

Kesme ve bicimlendirme kahplarinda cok kez, aginmaya karg yiik-
sek bir dayamkhk saglamak igin, kalip parcalari, sert madenlerden bir
zirhla kaplanarak kullanilir, Yalmz zirh kaplama islemi gok pahali oldu-
gu gibi; zirhin taglanmas1 da oldukea zordur. Fakat bugiin gelistirilmig
bulunan sert maden tiirleri, drnegin Ferrocast TIC adi verilen sert ma-
den bu amacla bagarili olarak kullanmilmaktadir,

A
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B : Biiyiiltme 6lgegi
a) B=500 ' by | B =500
' Temper komiirii e'trafllnda kuv- b) 1100°C ye cikiidiginda temper,

komiirii, tam olarak c¢éziliir.
Karigik ledeburit kristalleri ya-
mnda kalin igne bicimli mar-
tensit kristalleri ortaya cikar.
Ferritik temel dokunun hemen Bu se.rtlegtirme- y‘ap1‘51, c;cavlar:ll{a
hic etkilenmedisi acikca gbrii- i§lem.1‘ne k.argl iyi bir dayan
liir. Sertlestirnie sicakhgl hk gésterir.

800°C dir. '

vetli bir karbonlama olustugun-
dan, temper komiirii etrafinda
sogutma sirasinda martensit
yapili bir halka ortaya grkar.

* ¥
Sekll 43 a ve b siyah [ZeI!l[}E‘I dOkU]an alevde ser tleS tir III]leSulde dokunun
deglsmeSL

Yuvarlak veya profilli gubuklar geklinde yaPﬂan Fterrocla;t_ Tf&ﬁzi-
kanik usullerlz kolayca iglenzbilir ve aginma yt.1ze§,'ler1ne4 shimlenerek,
alevde 65 -70 Rc ye kadar sertlegtirilebilir (Sekil: 44 ve 45).

C. SERTLESTIRME ORTAMININ INCELENMESE
(Sertlestirme kurallart ve elde edilen sonuglar)

7 48. GERECLERIN SERTLESEBiLME 'GZELLIKLERINiN
| INCELENMES] R
Celiklerin sertlegebilme Szellikleri, gen:elhkle iist yu;eyleslzu'éii ::I).ft-
kesitlerinde elde edilen sertlik derecesine gbre saptamr. Bu ¥




Sertlestirilmeden dnce

. B=500

- Sekil, 44 Ferroeast TI0 in yapisi,

Alevde sertlestirme :
1d0e¢C

Sertlegtirme

7723 s § 7#”
+ Menevig 100G ——rm
sicakhiy '

Genlesme katsayis: (20-700°C de):

Sertlestirildikten sonra

] B =500

siliresi :

RS

Bilesim: 9267y %7 C,
/] ¢ 7
%65 Fe "2 Mo,

Sertlestirﬂmemisken igi

sertligi - -

sertlestirilmisken o ; gg $ch
(Alevde) ' e

Basma dayanim; ; 25,2 Kg/mm:=
Cekme dayamm; : 140210 Kg/mpm2

Ozgill agiriy; . 6,58
; + 0,586,656 Kg/cma
Esneklik modiilii : 3,1.100 Iié/cm2

9,810~ mm/mm, Qe

3-4 dak, Sofutma yagda, menevig

Sekil, 46 Alindan soButmall ve cevieden 1s;tmél1 coklu sertlik Eilgme aparafl.

mm. bhoyundaki bir deney cubugu, celik ve demirin muayenesi ile ilgili
1650-50 numaral: standart yapraginda belirtildigi sekilde, sertlestirme
sicaklifina kadar 1smtilip, yine belirtilen kogullara uyularak alin ylzeyin-
den sofutulur, Birbirine 180° karg: duran iki dis ylizey 0,4 mm taglandik-
tan sonra, dig yuzey boyunca Olclilen sertlik degerleri ile bir diyagram
gizilir, Elde edilmeye caligilan sertlik derinligi, belli bir sertlik deZeri,
drnegin, 50 Re¢ veriyorsa; bu defer sogutulmug bulunan alin yiizeyinden
itibaren sertlesebilme 6zelligin{n Olgegi olur. Genellikle alevde sertlestir-
mede, ylizeyi sertlestirilen makine parcalarmda, bu uzakligin en az %50°si-
ne ulagilabilmelidir. )

Almdan scgutmali deneyle parcalarin en uygun sertlestirme sicak-
Iifan saptamak ve kullanilacak emiilsiyonun yogunlugunu hulmak kolay-
lagir, 1650 - 50 numarall yaprakta belirtilen parcanin uzun yiiziinden 1s1t-
ma ile, sonucun dogrulugunu etkilemeden, cevreden 1sitmali bir bek kul-
lanarak deney siiresini kisaltma olamagi vardir (Sekil 46), Aparat, belli
bir yapisal doku icin, kullamilan sogutma sivisina bagh olarak, gerecin
gatlama olasiifim saptamak amae: ile, cok sayida sertlik deneyi yapilma-
sina olanak verir. . U

Sertlegtirme igleminden Once, sertlestirme kosullarim saptamak
amaciyle yapilan ilkel demeyler, sertlegtirme sonunda ortaya cikacak ka-
yiplar1 Onledifinden, her zaman sertlestirme maliyetini ucuzlatir, ...

49. SERTLIK VE SERTLIK DENEYI

Karbonlu celiklerde, karbon oramna gdre, parcalarin yiizeyinde elde
edilen sertlik miktar1 ve gekirdek dayamumlar: gekil, 35 de verilmigtir.

Biringi Basiiy — F. §
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N

) Asinmaya Karg: orta derecede dayanikll, en az 55Re sertliginde bir 8
ust yiizey elde edebilmek icin, geligin karbon oram %0,45 yakiminda ol- 1
malidir, Mengan, krom, nikel v.b. alagim elemanlarmin, elde edilecek |
yizey sertlifi lizerinde etkisi yoktur, Yalmz bu elemaniar eide edilecek

sertlik derinligini arttirir.

Karbon oram arttirillinea, ijst Yuzeyin sertlifi 68Re ve kadar ¢ikar, ;
Karl?on oram. %0,6-0,7 arasinda iken alevde sertlegtirmede en yitksek
sertlik elde edilir, Karbon oran: daha arttirilsa bile; sertlik derecesi sabit

F -] .. s 4 = - » . li
Sertligin iyi bir sekilde gozetlenmesi, atelye calismasimn verimi, ali- §

kalmr,

nan sonucun uygun olup olmadi® {izerinde etkisi cok olur, Sertlik oleli- -

mil, amaca gore, bir ROCKWRELI, ‘deney aleti ile yapuabilir. By aletle, |

is pa.ru'g::as1 baglanmg konumda olursa; cok cabuk ve dogru olarak viize

sertligi olciilebilir. Sertlik derinligi az olan ince parcalar tercihanyﬁl;?cs-’
KERS deney aletinde Blciilmelidir, BRINELI, deneyi igi,n, uygun celik
veya sert I-nadenden yaprmig bilyeler kullamlir, Deneyin yapihigim kolay-
lagtirmak igin, pargalarin sekline uygun, érnegin, krank iniIIeri, silindirik

i¢ ylizeyler, kiiresel muylular v.b, egrisel yii i icin &
; : , » .o, yuzeyli parcala
aletleri geligtirilmigtir, ' T paralar ein Gzel Aeney

Biiyiik ve agir makina parcalarimin ROCW i
. i ' ki 'ELL deney aleti altinda
Elgulmem zordur. Bu gibi durumlarda SHORE sertlik dleme deney aleti
ullanilir. Ayrica SKPE].ROGRAPH (Siklerograf) adi verilen deney alet.

Cok sihhatli olmamakla beraber, elde kullanilan sertlik Glgme zim-

* balar1 ve aparatlari yapilmgtir.

50. GEREKLI OLAN SERTLIK DERINLIGH

Sertlik derinliginin en uygun dederi. i
: £€Tl, 1§ par¢asinin capi ; .
silan zorlanmaya baglh olarak segilir. : fapma ve kargila

Aginma, genellikle parcalarin birbirine kuvvet ileten yerlerinde. or-

iletllﬁc.:ekd Qlfm ku;vve'tin- bitylikliigit ile dogru orantili olarak degigir, Di:

sgji;nel;la eyimle, iletilen kuyvet artinca, cekirdegin parcamn toplam ke

N oram artar. Modern ve hassas making vy ik

tarr gok defa 0,1-0,2 mm vi i anlam Ky, k-
,1-0, yi bulunea: makina elemanlar: kullaml

re 1.y 4 ? amaz i

ruma diigebilir, Su halde sertlik derinligi oldukea az olabilir, Yaplg::l

deneyler, 10 mm ¢aph bir deney gubugunda sertlik derinligi, gapip %-10'y

R Y T
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kadar olunca, siirekli yiiklemelere qusl olumlu sonug¢ ahnmigtir, Bu yiiz-
den sertlik derinligi, genellikle ¢apin %5-10"u kadar alimr,

A§1nmémn tzellikle yiiksek oldugu ve iletilen kuwetin‘l‘r-xakina gbv-
desince kargilandigi takimlarda, sertlik derinlifinin daha yiiksek oran-
larda secilmesi gerekir. Briket preslerindeki kirlangic geggzele_ar,' z.1r1_11a1:,
pglitme makinalarindaki 6giitme plakalar ve vurucular, zineir .chshlerl,
zincirli tagit araclarindaki iletme cark ve makaralar: v, surfakh 9I§r-ak
aginmaya karsi olduklarindan; istenilen dayanikhligin :eld-e edilmesi igim,
sertlik derinligi kesit kalinlhiginin %30-50 si kadar secilir,

Ust ylizeydeki sertlik, yalmz gerecin karbon oranma. hagh -l-cahyorsa..
(Sekil: 35) ve uygulanan yontem kusursuz ise, sertlestirme yontemleri
arasindaki farklari gorvebilmek igin, en iyisi, sertlestirilen parcalardan
pygun kesitler alinarak, sertlik derinlikleri dlgiilmelidir.

51. GERECIN SERTLIK DERINLIGINE ETKISI

Belli dlclideki is pargasinda elde edilebilecek sertlik derinligi, celigin |
sertlesme dzeligine bagh olarak degisir. KUBASTA, “Asil geliklerin sert-
legtirilmesi” adl kitabinda, sertlegtirme sicakhif1 ve sogutma ort?.t_:m uy-
gun secildifinde, parcanin tamamimn sertlegebilecegi capina, krrtﬂi ;ga.lp
admi vermigtir. Kritik caph pargamin cekirdek sertligi, cevre sertliginin
995" kadardir: Bbylece her sertlestirme ydntemiyle belli bir celik igin,
belli bir kritik cap elde edilir. Kritik capin 8lglisii, sonradan uygulana-
cak 181 iglemlerle deZistirilemez. Boylece, diger olclilerdeki kesitlerde
elde edilecek sertlik derinligi, basit formiiller veya tablolar yardimiyle
bulunabilir. Eger sertlegtirilecek parcamn Olgiileri, kritik captan kiigiik-
se, ozaman, sertlestirme sonunda catlaklar ortaya cikabilir. Ayrica sert-
legtirilen is parcastmn capl, kritik captan en ¢ok 5-6 kat bliylik olmali-
dir. Yoksa, beklenen sertlik elde edilemez, yumugak lekeler ortaya gikar
ve gekirdekte catlaklar olugabilir. _ '

Sertlestirme sicaklig: ve sofutma maddesinin seg_iminde KUBASTA'-
mm kritik capi, bir deZisme sayis1 olarak asagidaki sekilde kullamilmig-
tir. Burada parca firindan su verme sicaklifinda gikarilmigtir,

Alevde sertlestirme, suda sertlestirme (su verme) islemine gol:: ben-
zediginden ve siacklik birikimi yalmz parcanin cevresindeki inco:e :bxr b?l- _
gede olugtugundan; kritik cap, sertlik derinliinin Onceden kest1r11-me51~1§—
de bir 8lcil olarak kullamlabilir, Kritik caplari 20-100 mm arasinda c.leg1-
gen iic ayn geregten yapilmig makina parcasi, degismeyen sex:tlestirme
kosgullarinda sertlegtirildikten sonra, sertlik derinliéi"n.}:etalograf:k ollfﬁ‘ak_
muayene edilmigtir. Sekil 47 de gosterildigi lizere, biitlin deney kogullari

.
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Bilesimi: 90,91,0 ¢
%0,16-1,94 Mn
%0,09- 0,33 Sj
%0,18-1,18 Cr

Sertlestirme sicaklipy 1750
Gaz karisimmn ortalama hizi: 125 mys

lest: tresi ve sertlestirme sicakligr sabit
g b Titi gapl.n buyumemyle, sertlilk derinligi de siirekli ol
1 Istir. Boylece kritik ¢apin ef Sekil.

kisinin &nemj i

P 1 anlasilmig olur, Selkil
de,szgggaéi fxrn:1 veya, _ocaklarda yapilan sertlestirmede c:-ldugi gibi; %6123-
) Ssrthf;r:ed EPS;,I ulg_lpargasmln cap1 artinea, sertlik derinligini; azal
: : . He capa bagh kalmadan optqls ik
bir sertlik derinligi elde edilebilecegi goriiliir, crisiama olarak 2 A

52. SERTLESTIRME YONTEMININ SERTLIK DERINLIGINE ETK!s]

a) SERTLE§TIRME SICAKLIGK

uygun secilmasi* Zerekir,
az olmasi gereken islerd
derinligi cok olan iglerd
$imh gelikler kullanilir,

Ornefin RBH - Celigi,
e‘ve ditslik sicakliklarda
€ 1se; yilksek srcakhklarg

sertlik derinligininﬁ,gok-
1yi sonue verir. Sertlik
a etkilenmiyen $ze] alg-
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Sekil: 48 Is parcasmin capt 20 mm. Sekil: 49 Is parcasinin capl 60 mm.

Va=Gaz kangimmm ortalama iz m/s
Isitieinin giiell, kullanilan gaz-oksijen karigimim ortalama hizina bagit
olarak depigir.

b) ISITICININ GUCU :

Kullamilan gerece uygun olarak secilen sertlegtirme sicaklifl sabit
tutulmak iizere, siticirun glici degistirilerek, sertlik derinligini degigtir-
me olanaf: vardir, Bu amagla, ya 1siticinin yapis deglstirilmeden, gaz -
oksijen karigimimin akis hiz1  degigtirilir; yahutta gaz-oksijen karigimi-
nin aklg hizi uygun bir degerde sabit tutulup; isiticinin ¢ikis kesiti de-
Zistirilir, Sekil: 48 ve 49 da 20 ve 60 mm lik kritik caplarda, 1siticl gii-
cimiin, pargamn sertlik derinligine olan etkisi gosterilmistir.

Isiticr gitetiniin, -kritik caplardaki ig parcalarinda sertlik derinligine
etkisi, dis;argramda kolayca izlenebilir. Deneyde, sertlegtirme sicakhig
750°C olarak ahmmgtir, Isitieimn gaz karigim akg hizlar: Vu degisik de-
gerlerde alinmstir. -

lerlemeli sertlestirme yonteminde, ilerleme hizi, gaz kariguminin hi-
zinmn belli bir oranna kadar yiikseltilir (Sekil: 50). Boylece sertlestirme
sicakligr sabit ‘kaldigmdan; sertlik derinlizi de sabit kalmig olur, Buna
kargilik, gaz karmsimimn hiz sabit tutulurken; ilerleme hizi diigiiriiliirse,
sertlegtirme sicakhg’ yitkseleceginden, sertlik derinligi artar. ilerleme
‘mz1 115 mm/dak. sinirinda, agir1 derecede 1sinma baglar. 90 mm/dak. hk
llerleme hizinda ise; 1 mm lik sertlik derinlii elde edilir. Herleme hizi-
nin daha gok‘diigﬁriilmesi, parganin dig ylizeyinde erimeye yol acabilir,
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Sekil: 50‘1'1erlemeli sertlestirme yéntemi. Sekilde siivekli cizgi ile gOsterilen efri
lerieme hizl, gaz karisiminm hizimn belli bir orami kadar ahnarak,
kesik gizgi lle gisterilen cpfri ise; gaz karisim . hiz 140m/s de saz
bit tutulurken, -ilerleme hiz 90-200 mmy/dalk. arasinda dégistlrilerek
elde edilmistir. : '

Belli bir sertlegtirme sicakbginda, sertlik derinligini azalimalk icin
isiticin daha glichi secilmesi gerekiy. Biylece dzgiil eneriji gereksinmesi,
oldukea artar. Sekil: 51 de ilerlemeli sertlastirme -igin, enerji gereksinme-
si gOsterilmigtir. I cm® ik sertlestirilmis bir hacimde, 1 mm lik sertlik el-
de etmek igin, ayni hacimde 2 mm lik sertlik elde etmak igin titketilen
enerji miktarmin 1,5-1,7 kati kadar bir enerjiye gereksinme duyulur.
Yarikl sertiestirme beklerinde, gaz baglaniy glicliniin degistiriimesl, an-
cak 2 Nm®/sa, cm ye kadar yiikseltilebilir. Bu, bekin her cm. lik yarigin-
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Sekil; 51 S::rtlik dfrinliéine ve baglamlan enerji giicline gére gerekl olan oz
glll enerji miktarlar, - o
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dan, her saatte alinan gii¢ demektir. Daha biiylik glicler igin siizgegli bek-
ler kullamlmaldir,

Sekil: 51 deki diyagramda, sertlik derinliklerini gdsteren dogrularin
gittikce yllkselmesi, bize, 1s1tma giicli baglantisim arttirmak igin, ‘yarik-
I1 beklerin slizgecli beklere karsihk daha ekonomik olarak kullarulabile-
cegini gisterir. . ‘ :

¢} DENGELEME SURESt - -

Isitma giiresi sona erdikten sonra, sofutma yapilimcaya kadar ge-
cen slireye, dengeleme siiresi adi verilir. Bu siire oldukea dmemli olup, bu
slire iginde verilmis olan 1s1 dengelenimis olur. Cevrede hirikmig olan. agiri
151 azalirken, parcanin daha i¢ kisimlan da sertlegtirme sicakbfina eri-
sir, Bu dengeleme siiresi, parga ylizeyinin manto (kilif} seklinde 1sitil-
masiyle yapilah sertlestirme yénteminde, cevirme aparatimn hiz1 degis-
tirilerek- kolayca ayarlanabilir. istenen sertlik derinligi ne kadar az ige,
1sitma sona erdikten sonra, sofutmaya baslamak icin gecen bu dengele-
me siiresi de o kadar kisa olur. Sertlik derinligi artinca, bu siire de oran-
i1 clarak artar. _

Cizgisel sertlegtirme ybnteminde, dengeleme siiresi, yalmz izticl ile
sogutucu dug arasmdaki uzakhg: degistirmekle ayarlanabilir. Bir ig par-
cas1 {izerindeki farkh sertlik derinliklerini tek bir isitici kullanarak elde
edebilmek igin, sbzii edilen uzakligm bir aparatla ayarlanmasi gerekir.
Ayrica, sofutma dusunun parcanin isihilmig olan yilzeyine, her zaman
oldugu gibi dik degil, azictk- meyilli olarak pliskiirmesi gerekir. Dusg
daha yukarida tutularak bu amaca ulagilabilir,

Sertlik kabugunurr kalmlig, dengeleme siiresine bagh olarak sinir-
landinlabilir, Ciinkil sicakhgin, yalmiz 1sitilmig olan dar bir alanda cok
kisa bir siire iginde diistirlilmesl, dengeleme siiresi ile orantilidir. Daha
sonra sertlikte herhangi bir artma olmamas: iein, bu siire cok Snemiidir.
Bu yiizden, dengeleme siiresi en cok birkac saniyeyl gecmez. Celigin dzel--
ligi degismemek kogulu ile, 1stticinin giiei ve dengeleme sliresi arttirl-
lirsa, sertlik derinligi de artar. Buna karsiik diger kosullar ayni kalrken,
dengeleme siiresi kisaltilirsa, sertlik derinligi azalir,

d) ON ISITMA

Sertlik derinligini arttirmak igin, cizgisel sertlegtirmede, parcalar, bir
6n 1sitmaya kargl tutulabilir. On 1sitma, ya bir firinda veya bekle yapi-
Iir. Bunun igin pargalar 500°C ye kadar 1sitihir. Bu amacla tavlama beki,
is parcasi lizerinde, sertlestirme baglayincaya kadar ileri geri gezdirilir.
Istenirse bir veya daha ¢ok tavlama heki ilerleme dogrultusunda sar-
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On 1sitma siiresi B

Sekil: 52 S 42CrMod (Krom - Molibdenli dokme celik) den bir Parcada &n 1sit-
ma sliresinin, sertlik derinligine olan etkisi, ’

e TN

kac hareketi yapacak sekilde diizenlenebilir, By iglem srrasmda tavlama
sicakhgr oldukea yviksek olup; sertlegtirme s1'cakh§1mn da istiinde tu-
tulur, Sekil: 52 de 6n Isitma ile ilgili bir ornelk gosterilmistir,

¢) UYGULANAN SERTLESTIRME YONTEMLERT

Manto (kilif) seklindeki 1s1tma yontemi ile, ¢izgiseal s1tma  yénte-
mine kargihk, daha, biiyiik sertlik derinlikleri elde edilebilir, Clinkii 1s1t-
ma gz, dengslemé siiresi ve sogutma hizi, by yontemde daha genig hir
alan icinde degistirilebilir,

[

sullarina bagh olduguny gostermistir, CIZEILGE- g de, normal kosullarda
cesitli geregler igin erisilebilecek sertlik derinlikler verilmigtir, Anca'k,
sertlegtirilecak bargalarin et kalnhgi, istenilen sertlik derinliginin en az
3-4 kati kadar olmalidir. Bu yiizden sertlestirilecek parcalarin ¢ap! en
az 15-20 mm. kadar olmalidir, Daha kilglik parcalar ve sertlik derinlik-
leri icin, &zel celikler (RBH - Celikleri) kullamlir, Alagimgiz celiklerde
elde edilebilecek en blylk sertlik derinligj, yaklagik 4 mm dir..Daha bii-

BOLOM v

Alevde - sertlegtirme isleminin - uygulamg;

A

A. I3 PARCASININ DURUMU | ST

54. TEKNIK RESIMDE VEMLMESI GEREKEN BILGILER

Alevde sertlegtirme islemj icin de, konstriiksiyon bitrolarinda eiddi
bir ig Planlamasinin ‘yapimasi gerekir, Konstriiktériin teknik resim iize-
rinde, gereklj bilgileri doZru olarak gosterebilmesi igin, sertlestirme yon-
teminin olanaklarn; vz Szelliklering iyl tammag zorunludur .Bunun icin
en iyisi, Eonstriiktsy Onee sertlegtirme atelyesi ustas1 ile gorilismeli ve
onun teeriibelarindan yararianarak, konstriiksiyondaki sertlestirme par-
gasim deg'erlendirmelidir. Teknik resim lizerinde verilen bilgiler agr ve
dogru olursa, konstriikktsy ile sertlestirme atelyesi arasindaki arfagma
kolaylagir ve yanlis anlamalaria kusurly sertlestirmeler olmaz, Teknik

" resimlerde gdsterilen sertlestirmelerle ilgili agiklamalar standartlagtiri-
‘madigindan, agagidaki noktalarin g0z Oniinde tutulmasinda yarar var.

dir,

a) SERTLESTIRME RESMI

sertlegtirme resmij bulunur. Bu resim gerekirse daha kiiciik dleekle ve

‘cok gbriiniiglii olarak ¢izilir, Bu resimda 151! iglem igin Onemsiz olan de-

tay bilgiler bu]unmamahj fakat sertlestirmede dnemii olan yuvarlatma
ve kavisler belirtilmelidir. Sertlestirme resmi, parcamn Yapim resminin
bir kismim qugturdug'undan, burada verilen bilgiler parcanin bitmis son
sekline baglh olup,

b) ISTENILEN YUZEY SERTLIGININ BELIRTILMES ~°

Daha &nce tamtilmg olan gereclerden yapilan pargalavda, ancak,
belli bir yizey sertligi elde edilebilir, (KISIM 42 ye bak.), istenilen sert-
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lik derihligi, her zaman yeterli bir tolerans i(.;.inde g65teri1melidi1~: que-
gin = 2Rc veya “en az 58 Rc” ve sertligi dlgiilecek :{er,.c-wkla bellrtl me-
lidir. Sertlik, arzu edilen bir sertlik “birimi ile gbsj:e-rﬂeblhrse de; alevde
sertlegtirmede cok kez ROCKWELL C sertlik birimi kuilamhr,

I3

c) '. YUZEYDEKI SERTLIK DERINLIGI

Sertlik derinliginin fonksiyonlar: hakkinda, bu gine kadar kabul
edilmis herhangi bir anlasma yoktur, ancak: o

1. “VDEL"” nin 830-55 numarali gereg yapraklarinda }C{elll-'tlldlil:-
ne gore, sertlestirilmis olan bir ig parcasimn d‘l‘s y_uzunde' ?oelh bir s?;l .1-
ligin Blclildiizii derinlige, yizey sertlik derinligi adi verilir. Bu sertlik
en az: ] - Rc .

Karbon orani %0,42 den cok geliklerde . . .. ...

. Karbon orami 90,41 den az geliklerde ....... 45 Re kadardar.

Bircok kitaplarda, ylizey sertlik derinligi igin, bagka kavramlara da
rastlanir. . _ - )

9. Sertlik derinligi, istenen veya olmas: gereken_ gertlik miktari-
nmin %95 -85 ini tagiyan kisimdir, : o

3. Dokuda, %50 ye kadar MARTENSIT iceren kisim ser_thk derin-
ligini olugturur. ' N .

Birinei kavram, yitksek karboniu gelikler icin uygun bir sonug ver-
mez. Uclincii kavram ise, ancak metallografik muayene veya karbon

 gramnin analiziyle sonug verir. Bu ylizden yazar, ikinei kavrami tercih

ederek; alevde sertlestirme icin, istenen sertlifin %90 nmini iceren lismi
sertlik derinligi olarak degerlendirir. Baz dur.l.lm}ftifda, ai_:elye kogullari-
na gore bu oran degigebilmektedir. Sertlik derm-llg1, tec:rrk ol.arzﬁt- ‘.%350
bliyiik foleransla hesaplanir. Ornegin, 1,5 mm; lik .SEI‘.tl:l!k. dc.e.rmhgx iste-
niyorsa, bu %50 fazlasi ile 2,25 mm olarak‘ gosterilebilir. Boyl:s:ce," St.a_rt-
legtirilmis yizeyin taglanmasl g6z konusu ise, taglama payl goz onune
alinmiyabilir, -

Sertlik derinliginin kontrolii igin, yilzeyi ince olarak taglanmig par-
calarm kirilmasi gerekir. Zedelemeden yapilan mua}{enelgrde, _he? Zaman
iyl bir sonug alinamaz. e R

55. ISLEME PAYI

Konstritktor, igleme tiiriinli gbz &nlinde tutarak, parcalara uygun
bir igleme payl vermelidir. Haddeleme ve dévme iglemlerinde pargalar.m
fist ylizeylerinde karbon azalmast olur. Sertlegtirmenin’ bagarili olabil-
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mesi igin, bu glbi durumlarda igsleme payinin en az, 2-3 mm olmasi ge-
reklidir. Parlak cekilmis pereclerde de, yaklasik 0,5 mm ye kadar kar-
pon azalmast saptanmistir. Boyle parlak cekilmis gereclerden yapilacak
is parcalarinda, elde edilecek serflik derinligi dnemli ise, mutlaka talag-
kaldiran islemlere kargi tutulmasi zorunludur. Yoksa istenen sertlik de-
rinligini tam olarak elde etme olanagl bulunamaz. C

Yiizeyi sertlestirilen is parcalarinda, taslama payr ¢ok kiiclik ve-
rilir. Bunun i¢in gereksiz yere sertlik derinlifini biiyiik almak gerekmez.
Genel olarak taglama payl, en ¢ok 0,5 mm. verilir. Bircok durumlarda
bu pay, 0,1 mm ye kadar diigliriilebilir, Sertlik tabakasim taglama yolu
ile- kaldirmamak igin, sertlik derinlifini yeter &lclide biiyiik tutmak ye-
rinde olur. : T

56. YATAK BOSLUGU

Surekli calisan parcalarda, yatak boslugunun oldukca biiyitk tutul- -
masl gerekir., Bununla -beraber, krank millerinde ve torna tezgahlarinin
fener millerinde, yatak boslugunun cok az (0,01 mm. den az) olmast ge-
rekir. Bu gibi durumlarda, alevde sertlestirilmis parca ylizeylerinin 1si-
narak bozulmamas1 i¢in, yaglamanm siirekli ve iyl yapimasi zorunlu-
dur. Zira yatak boslugunun istenilen toleranslar digina g¢ikmasina goéz
yumulamaz, : ;

Bircok durumlarda, alevde sertlestirme igleminden sonra, taglama
islemi uygulanmaz. Clinkii kullanma amaci boyle bir islemin yapilmasi-
na izin vermeyebilir. Ornegin, simdiye kadar firinda sertlestirilen perno-
lara, ¢aligabilmeleri i¢in 0,6 mm ye kadar yatak boglugu verilirdi, Buna
kargilik alevde sertlegtirmede bu boglugun 0,1 mm. olarak giz oniinde
tutulmas: yeterli olur, Ciinkii firinda yapilan sertlestirmelerde ortaya
cikan ¢ekme ve cgarpilmalar, alevde sertlegtirmede olmag, ayrica parca-
larin yilizeyindeki sertligin daha yliksek olmasi gbz Ontine alinirsa; asimn-
mamn en aza indirilebilecegi kolayca ortaya gikar.

57. AMACA YONELIK BICIMLENDIRME

Simdiye kadarki uygulamalar ve sunulan trnekler, parca biciminin,
kullamlacak sertlestirme y6nteminin segiminde’ etkili oldugunu goster-
migtir. Diizglin ve simetrik ig pargalarinin sertlegtiirimesi, en kolay
alevde yapilir, Bu durumdaki parcalarda, ismici, sertlestirilecek yiizeye
vaklagtirilabilir. Alev, sertlegtirilmesi tamamlanmig yiizeyleri ve ilerdeki
viizeyleri etkilemez, Tt e e e T ‘




76

Sekil: 53 Sertlestirilmis ldiresel uglu bir pernonun taglandiktan sonra g¢ekilmis
bir resmi.

Ornegin, Uygun baglanmig bir briket zimbasimn biitiin yiizeyleri tek
islemde sertlegtirilebilir. Bir kalip zimbasmn sertlestirilmesinde, genig
olan alin ylizeyinin de, ayni islemde sertlestirilmesi miimkiin degildir.
Eger sertlegtirme, iki iglemde tamamlanirsa; o zaman daha énce sertleg-
tirilmig bulunan yan yizey cevresinde, birkac milimetre geniglifinde bir
kisim tavlanmig olur. ) ‘

Bir kiirenin ylizeyini bir iglemde sertlestiremeyiz. Cinkii kiireyi
baglama olanagi yoktur, Sekil. 53 de, ozel bir pernonun ucundaki yarim
kiirenin, alevde sertlegtirilmesinde, diiz uclu bir bek, pernonun eksenine
dik dogrultuda etkilemelidir, Boylece yizeyin degigik caplt  olmasma
kargin, diizgtin bir sertlik tabakas: olusturulabilir. Yarim kiire seklinde-
ki yatak kovanlari, drnegin kiiresel yataklar, caplart yeteri kadar bii-
yik ise; uygun profilli beklerle sertlestirilebilir. Siizgee seklindeki hek-
ler, bu amacla daha ¢ok tercih edilir. Clinkii siizgec seklindeki beklerin

. giiclt, farkll caplh- parcalarin yiizeylerinde, daha iyi bir uyum saglar, Bu-
na karsilik, yarikli beklerle bu gibi islerde iyi sonuec alinamaz; zira bu
beklerde glic sabit kalir. ' '

Is parcasinin sertlegtirilen yiizeyi, bir dik agl ile simrlanmiyorsa;
kenarlarin yanmamasi icin, ya ek pargalarla dik agiya tamamlanir; yahut-
ta 1siticr bekin yoluna egik konumda duran yiizeyler yuvarlatilir,

Sertlegtirmede, dogru ve yanlg secilmig Lesitler, gekil. 54 de gis-
terilmistir. Dikddrtgen A, ve trapez (yamuk) A, kesitli parcalarda hicbir
glicliikle kargsilagilmaz, Buna karsihk, ticken B, kesitlerds, pgerec kalinhgl
farkli oldugundan iyi sonu¢ alinamaz. Bekin glicli sabit kaldiZindan, diiz-
glin bir sertlestirme olmaz. Ug kisimlarin tamamsan sertlegsmesi, cekmelere

neden olur, Bekin egik tutulmasiyle, yani bekin, kesitin uc kismina olan
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Sekil: 54 Parca kesitlerinden iyi ve kotil drnekler.

uzakllélm arttirmakla, diizgiin olmiyan gerec kesiti biiylik oranda denge-
lenmis olur. .

B, deki diizgiin olmiyan kesitte, alevde sertlegtirme ilyi SOnug VeJE'xile;:
Bosaltilacak kisim, ancak sertlestirme iglemi tazmamlf.andlk.tan sonra 11:§ 1) -
melidir. ince kesitli parcalarda, isleme pay1 bliylik segilmeli ve sertlegtirm
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isleminden once, yalmz sertlestirilecek ylizey iglenmelidir, tki ylizden ya-
pilacak sertlestirmeler, ayni anda uygulanmahdir Tamamimn sertlegtiril
mesi gereken B, deki gibi, cok ince kesitlerden miimkiin oldugunca kagin-
mafidir. Ornezin, ici bog parcalarin, ayni anda hem i¢ ve hem de dig yiizey-
leri alevde sertlestirilemiyorsa, et kalinliginn yeteri kadar kalin segil-
mesi gerekir. Bbylece, birinci kademede sertlestirilmig olan yiizey, ikinci

- kademede tekrar 1sinarak sertlifini kaybetmez.

Alevde sertlestirilen yiizeyler birbirine genis agt ile birlegiyorsa, (Ayve
A, yiizeye uyan profil bekler kolayca kullanilabilir, Eger ylzeyler bir-
birinden bir dik act ile ayriliyorsa (As; ve Aq); ozaman iki ylizeyin birlesti-
gi yere, dairesel kesitli bir kanal agilir. Zor durumlarda, bu iki ylzey ay-
r1. ayr sertlestirilivg

B, deki kesitin et kalmhiginm farkliligi, sakmeanin birineisini, sert-
legtirilen yiizeylerin birbirine gbre @ik konumda bulunmasi da, ikinecisini
ortaya koyar. Bu yiizden hesaplanan bir sertlik seyri elde edilemez. Ayni
sakincah durumla, B, kesitindeki parcalarda da rastlanir, Alev kertikten
iceriye giremez, geriye tepen 1s1, bekin zararh olacak derecede 1simmmasina
yol acar ve biylece basarili bir sonug alinamaz, Eger kanal cok derin degil-
se; yan yuzeylerden yavagca ileri geri hareket ettirilerek, oklarla gosteri-
len dogrultuda sitilarak iyi sonug ahnebilir, :

A, kesitinde gorilldiigii gibi, sertlestirme dogrultusuna dik konumdaki
deliklerin havsalanmasi zorunludur. Yoksa, bunlarin lehimle veya bir tapa
ile kapatilmas1 gerekir. B, kesitindeki gibi sertlegtirme dogrultusuna pa-
ralel konumdaki delikler ise, sertlestirilecek ylizeye ¢ok yakin olmalidir,
Bu delikler lehim veya bir tapa ile kapatilsalar bile; alevde sertlegtirme iyi
bir sonuc¢ vermez. Cok zaman, sakincali yénleri gz 6niinde tutularak,
konstritksivon sirasinda bu gibi durumlardan kacimilir. Sertlestirme atel-
yeleri, bu gibi sakmeal: noktalar: gdz Sniinde tutan konstriiktorlerden ge-
nellikle memnun kalir, Ornegin, parcalardaki keskin kesit degismeleri, ka-
ma ve yag kamallari, uygun sekildeki konstritksiyon degigiklikleri ile zarar-

siz konuma getirilir. Mil ve pernolara agilan yag kanallarimm, genellikle -
helisel ve kesitinin yarim daire geklinde islenmesi, sertlegen kabugun par-

calanarak d6kiilmesine yol acan, gerginliklerin olugumuna neden olur.

Yaglama, en iyi sekil. 55 de goriilen diiz yag kanallar1 ile saglanir, Bu
kanallarin yapimui kolay oldugu gibi, alevde sertlegtirmede kargllagilan sa-
Kincalara kars: da elveriglidir, 25 mm. den kiiciik caph delikler, alevde sert-
lestirilmemelidir, - B ‘

T
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Parcalarm ist ylizeyinde bulunan yag deliklert, sertlestirilen ylizey-
de pul pul dokiilmelere baglangic olabileceginden; delinmelerinde dikkatli
olunmas1 gerekir, ‘

-
L—,_.;u.

Sekil: 55 Alevde sertlestirmeye elverigli olmasi 1gi}1, yag kanallar diiz acumig
bir perno. Boyuna delik, sertlegtirme isleminden sonra delinmelidir,

58. STANDARTLASTIRMA

Konstritksiyon calismasi yapanlarin, atelye olanaklarimmt tam olarak
bilmesi zorunludur, Bu durum termin siiresinin agilmasin ve bhoguna sinir-
lenmeleri dnledigi gibi; diistiniilen isin atelyede kusursuz gekilde yapilma-
st olasihfim da oldukca arttirir. Yeni geligtirilen makinalar icin, atelye ile
igbirligi yapmak kacinilmazdir, Ancak bu sayede; bek ve makina igin ya-
pilmast gerekecek yeni iglemler ile, istenilen parca sayisina ulagabilmek
icin, ozel diizenek ve kaliplara gerek olup olmadif: tartigilarak saptana-
bilir. Bilinen sertlestivme y®nternleri ile yapilamiyan veya ¢ok pahaliya
malolan sertlestirme iglemleri, bu gibi ortak caligmalarla daha ekono-
mik olarak kararlagtirilir,

Standartlagtirma, caligmay: kolaylagtirir. Sertlestirme ¢aligmalarinda,
gerekli olacak beklerin miimkiinse hangi perno gaplar ve yatak bilyiiklitk-
leri icin kullarulacagl belirtilmelidir. Atelyade bulundurulacak bek sayisim
azaltmak igin, ara dlgliler icin tecriibelerden yararlanimalidir,

59. ALEVDE SERTLESTiRMENiN SAGLADIGI YENI OLANAKLAR

Alevde sertlestirme, konstriiktre birgok yeni olanaklar saglar, Orne-
gin, hareket kayitlarini bilinen normal profillerden kaynaklh konstriiksi-
yonla yapma olanagi bulunmugtur, Bylece, ayni direng momenti igin, ol-
dukca Snemli gerec tasarrufu saglana'bilrﬁistir.‘ Ciinkii alevde sertlegtirme
yontemiyle, pratik olarak gekmesiz ve kusursuz sertlestirmeler elde edile-
bilmektedir, . '

Dékiim parcalarda da, alevde sertlestirme yontemi ile aginmaya karg1
dayanikh ylizeyler elde edilebildiginden; kalipda dévime metodu ile yapilan
karigik sekilli makina parcalari, drnegin, krank milleri dokiim olarak fire-
tilir. EZer dokiim sirasinda, gerece uygun bir bigimlendirme teknigi uygu-
lanirsa, gok olumlu sonuglar ahnir,
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Sekil; 58 Pir kalanderin devreden doner hareketle 1sitilarak alevde se:tlestirilmesi

Haddelenmis celikten gok daha ucuza malolan, sert dokme hadde silin-
dirlerinin kullamma alanl cok genistir. Ornegin tekstil, kagit v.b. endiistri-
lerde kullanilan ve kalander denilen silindirler, dayamm dzellikleri cok iyi
olan sert dokiimden yaphir (Sekil: 56). Ozellikle sertlegtirilecek parcalar
biiyiik ve sabit oldugu zaman bu yola bag vurulur.

Alevde sertlegtirme yénteminin olanaklar: hakkinda, derinlifine bilgi
edinmis olan konstriiktorler, atelyedeki makina ve diizeneklerden en iyi se-

kilde faydalanmay1 saglarlar.

B. IS PARCALARINA SERTLESTIRME ISLEMINDEN ONCE VE
SONRA UYGULANAN ISLEMLER .. ... .-"-"  ~

o

60. GEREC DENEYLERI-
Sertlestirme islemi, cok kez sonradan oldukca pahal iglemleri gerek-

" tirir.  Bu yiizden cahgmalar sirasinda titizlik gdsterilmesi gerekir. Parca-

larin bozulmamas! igin, 6nce, kullanlacak gerecin alevde sertlestirmeye el-

verigh ozellikleri tagiyip tasimadigy kontrol edilmelidir, Bu amaca uygun .

olan gerecler, depolama sirasinda ayri bir yerde bulundurulmah ve kulla-
nilacagl zaman yine denenerek kontrol edilmelidir. '

-~
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a) DAYANIKLIK DENEYI

- Alevde sertlegtirme geliklerinde en énemli bilegim elemani, karbondur.
Bunun i¢in analiz yoluyla karbon oranimn saptanmasi gerekir. Analiz isi
uzun siirer ve isten anliyan teknisyenleri gerektirir. Bununla beraber, da-
yanikltk deneyi yapilarak alinan sonuca gire karar verme olanagl da var-
dar. Zira celigin dayammi arttikca, karbon orani da artar, Ayni karbon ora-
mm igeren celiklerde, firetim ve daha sonra uygulanan 151! islemlere bagh
olarak, farkh dayanim Ozellikleri ortaya cikabilir, Bununla beraber bu fark-
nbhklar belli simirlar icinde hkalir, (Sekil: 35),

Elde edilecek sertligin belli bir sinirdan agagl diigmesi istenmiyen du-
rumlarda; hata oramm en aza indirmek i¢in, dayamm ozelligi daha yiik-
sek celikler secilmelidir. '

b) KIVILCIM DENEY1

Tecriibeli teknisyenler, tanmnmiyan ¢elikleri kivileim deneyi ile kolay-
ca guruplayabilir. Bunun i¢cin &zellikleri bilinen geliklerin kivilcim resim-
lerinden yararlanmilir. Kivileim deneyinde, kargilagtirma yapmak iizere, bi-
lesimi bilinen celiklerden pargalar da bulundurulur, o '

C) SERTLESEBILME OZELLIGINI SAPTAMA DENEYL

Sertlegebilme &zellifini saptamada, geligin analizi kesin ve yeterli bir
sonug vermez, Kesin sonug icin ayrica JOMINY’e gore parcamn 1sitalarak
aniden_sogutulmas: gerekir. (Kisum 48e bakimz), Yazar, bu amag
icin ucuz bir deney aleti geligtirmistir (Sekil: 46). Bu aletle, hilinen biitlin
celiklerin mormal egrileri gikarilabildiginden; iglemlerden &dnce, yanlis ge-
rec segilmesinden dolayl yapilan zararlar Snlenmig olur.

61. NORMALLESTIRME TAVI

Dokusu, yeteri kadar ince taneli olarak iiretilen alasimsiz celiklerin
alevde sertlestirme igleminden dnce, herhangi bir tavlama iglemine kars:
tutulmast gerekmez. Bu yiizden, daha 8nce yapilacak bir tavlama ile, par-
calarmn centik dayamm {izerinde, olumlu bir gelisme garanti edilemez.

Uzun ve ince miller, islenmeden dnce normallegtirme tav1 ile normalize
edilir. Bu amacla, kaba islemeden sonra ve son bitirme (Perdah) talasindan
bnee, listten doldurma bir dékiim ocaginda tavianarak; isleme giraginda
olusan biitiin gerginlikleri giderilir. Bdylece, oldukca uzun cubuklar, car-
pilmadan sertlegtirilebilir, ' -

Birinei Basihg — F. 6
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Karigtk bigimli parcalarin da, sertlestirme isleminden 8rice normalize
edilmesi gerelir. Karbonlu celiklerin, 500 - 600C° arasinda tavlanmasi, bu
amag icin yeterlidir. Tavlanan parcgalarda, sertlestirme sonundaki catlama
ve carpilmalar en aza iner. Alasimh celikler, icindeki alagim elemaniarinin
cekirdek dayammina olan olumlu etkisini arttirmak igin, genellikle tavla-
narak kullamiliriar, - }

Krank mili, diglicark v.b. makina pargalarinin, tavlama sirasinda, bi-
¢imlerinin bozulmamas: icin, kaba durumda iken tavlanmalart gerekir. Ta-
lagh islemler, tavlamadan sonra daha rahat olarak yapilir, Alevde sert-
lestirme igleminin, tavlanmig olan bu pargalarda herhangi bir olumsuz
etkisi olmaz. Yalmz, dayamm Ozelligini cok yiikseltmek icin tavlanmg
parcalarin digt ile, cekirdek kismi arasindaki ¢ok dar bir alanda, daya-
nim dzelliginde diismeler olabilir, (Sekil: 57). Bu degigmenin, pratikte
Onemli higbir sakincasi saptanamamigtir,

—
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Sekil: 57 Daha 8nce tavlandiktan sonra, alevde sertlestirilmis bir krank milinin
kesitindeki sertlik durumu,

62. OZEL DURUMLARLA ILGILI UYGULAMA ORNEKLER}

a) CEKMENIN AZALTILMASI

Celiklerin sertlestirmesinde martensit doku olugunca, daima bir hacim
biiyiimesi ortaya cikar. Hacim biiylimesi, celikteki karbon oranina bagh
olarak degigir. Alevde sertlestirmede kullanilan normal karbonlu gelik-
lerdeki karbon oram, 90,3-0,6 arasindadir.

Cevreden 1s1tilarak veya cevreden ilerleme hareketiyle 1sitilarak vapl-
lan alevde sertlestirme iglemlerinde, pargalarin sogutulmas: da gevreden
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yapilir. Bu nedenle, bu sekilde sertlestirilen parcalarda, eger daha 8nee ge-
¢irdigi 181l veya talag kaldiran islemler sirasinda, herhangi bir gerilme olug-
mamigsa; yeni bir gerilme ortaya cikimaz.

Yalmz, tek taraftan 1sitilarak yapilan alevde sertlegti*rmelérde, eger
parcga serbest olarak genlegebilecek konumda ise; parcarn 1sitilan tarafin-
da, hacim bitytimesi sonucu, bir bombelegme ortaya cikar. Bu yiizden, ke-
sittekl gerginligi yok etmek icin, 1sitilan kismin déviilmesi veya basilmas:
iyl sonug verir, Sertlestirilen parcada, sertlegtirme aninda bir hacim bil-
yiimes] olmasina karsin; parcamn ici bog bile olsa, soputma, sirasinda,
sertlegtirilen iist ylizeyde bir kisalma ortaya ¢ikar. Bu yiizden sertlestir-
me iglemi, parcamn birbirine kars1 olan iki ylizeyinde, érnegin, bir digli
carkin diginin her iki yan ylizeyinde, aym anda yapilmaldy, Boylece,
sertlestirme sonundaki ¢elkme miktar:, pratik olarak sifir olur. Bu durum,
ornegin, demiryolu raylar1 (Sekil: 28) ve briket pres zimbalar: (Sekil: 58
ve 59) icin de gecerlidir.

Yalmz bir yiizeyi aginmaya karsi dayamkll olan, uzun ve cubuk sek-
lindeki is pargalarinm, carpilmasim en kiiciik degerde tutmak icin, aginma
yoniinden gerekli olmasa bile; her iki ylizeyinin ayni anda sertlestirilmesi
iyl sonug¢ verir. Daha sonra diizeltmek igin, bir oparasyon igleminin uy-
gulanmasina olangk bulunmiyan durumlarda; sertlestirmeden dogan car-
pimalar: azaltmak icin, parcalar egilmiyecek derecede saglam althiklara
baglanabilir. Uygun diisen durumlarda, 1-2 mm. kalinhgindaki sactan ya-
pilmig altliklar araciyle, ig parcalarinin ortasmda bir 6n gerilme olustu-
rularak; sertlestirmeden sonra parcalarin diizgiin konuma gelmesi sagla-
nabilir, Talim tezgihlarmda, kizaklar, karsithkli iki yiizlerinin birlikte
sertlestirilmesine, konstriiksiyonlar: bakimindan olanak bulunamadiin-
dan; ortaya gikacak cekmeyi karsiltyacak kadar, dig bitkey olarak planya
edilirler, Orta kisimda bulunmast gereken ytiksekligin, yaklagik olarak,
her bir metrelik boyda 0,1-0,15 mm. arasinda olmast gerekir. Ornegin,
4 m, vzunlufundaki bir torna tezgadln kizagimin ortasindaki yiikseklik
0,4-0,6 mm. yi bulur.

b) PARCA KESITININ 1YILESTIRILMES!

Diizgiin kesitli parcalarin elde edilmesi, gok kez mitmkiin olmiyabilir.
Bazen, alevde sertlestirme islemi gok ustaca yapilsa da, mekanik iglemlerle
egit kalmhikta bir kesit elde edilemez,

Ornegin, iki tarafinda baglama halkalar: (Kulaklar:) bulunan yatak
parcalarimda, 151 akiginin cabuk olugu yiiziinden, baglama halkalarmnda sert-
lestirme stcakligl daha diisiik kahrken; yatak kisunlarimn tamamen sert-

e e e A ———
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bir zaman icinde biiyiik 151 birakan, normal yassi bekler yardimiyle onceden

tabakas elde edilmig olur.

Sertlestirilen yiizeyler, dik ag ile sinirlanmadizl durumlarda bile; gek-
me olmamasl icin, bekin egik konumda tutulmamasi gerekir. Bekin her za-
man is parcasimn eksenine dik konumda tutulmas: zorunludur., Ayni sakin-
cah durum yliziinden, ¢ok dar olan ylzeyler, yassi ve genig agzh beklerle
epik konumda tutularak sertlestirilmemelidir. Kullanilan bekin yarik uzun-
lugu, sertlegtirilecek ylizeyin geniglifine uygun olmahdir,

tsletme (Tahrik) ve kavrama millerinde, hareket ileten diglerle kanal-
lar, ayni anda sertlestirilmelidir, Sekil: 54-A5 de goriildiigii gibi, birbirine
dik konumda bulunan yiizeylerin arasinda, bir bogaltmanin stz konusu oldu-
gu konstriiksiyonlarda, stivekli yiiklemelere kargl dayanmklik beklenemez.
Bu gibi is parcalari, ¢ap farkhliklar yitziinden, cevreden 1sitilarak sertles-
tirilemez. Gerekli olan sertlestirme hareketi, ancak, sekman geklindeki
beklere salimm hareketi verilerek elde edilir. '

Sekman bicimli -bekler, yol verme g¢emberi iizerine vyerlegtirildikten
sonra, yataklanan kisim {izerinde, seri olarak, ileri geri hareket ettirilir.
Yol verme gemberinde, hareket yoniine ters diisen kisimlarin daha cok 1s1-
tilabilmesi icin, bek bu kisimlar {izerinde biraz daha uzunca tutulur. Boy-
lece, kesitleri diizglin olmamasina kargin, bu gibi pargalarln-sertlestirilme'-
sinde, saltmm hareketi uygulanan sertlegtirme yontemiyle iyi sonuglar ali-
nabilir, '

{izerinde kama yuvasi, yag deligi v.b. deliklerle bogaltmalar bulunan
yiizeylerin sertlestirilmesinde, keskin kenarlarin gereginden g¢ok 1sinarak
erimesini onlemek icin, bu yuva ve deliklerin dnceden kapatilmas: zoruniu
olur. Bu amacla, rutubetli camur yerine, asbest karigtirilimg gamot, 6zel
macun veya dokme demir parcalarmdan yararlanilabilir. Camur ve samot
kullamldiginda, cok parlak 1ginlar ortaya caktigindan, sertlestirme duru-
munun gozetlenebilmesi igin, dzel koruyucu gozlitk kullanilmasi zorunlu
olur.. Yoksa yamcl gaz olarak yalmz asetilenin secilmesi yerinde olur,
Sertlestirilen kisma komsu olan yumusak bolgelerin ortiilmesine zorun-
luk yoktur, ¢linkii sertlestirme beki, yalmz istenilen ylizeye uydugundan;
valniz o kisnm 1sitir. EZer, parca, kenarina kadar sertlestirilecekse, agirl
1sinmadan korumak icin, uygun bigimli bakir altliklardan yararlanilir,
Sertlestirilecek yiizey ilizerinde, birlikte sertlegtirilmesi zorunlu olan egik
kenarlar varsa, bu sorun daha g¢ok &nem kazamir, R

Jegmesi tehlikesiyle Kargilagilir. Bu gibi durumlarda, yatak halkalar, kisa ]

isitalir. BSylece, 1sitma dizglinlestirilmis ve sonugta kusursuz bir sertlik
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¢) SERTLESTIRILEN PARCA SAYISINI ARTTIRMAK

Eger is parcalari takilmig konumda sertlestirilecekse; parca sayisim
arttirmak igin, gerekli hizlandirma yapilabilir. Buna drnek oiara-k, menge-
nelerin sertlestirilmesi g6sterilebilir (Sekil: 60}. Bu 6rnekte, mengene agiz-
larinin dort caligma yiizii ayni anda sertlestirilmekiedir. Burada, sertleg-
tirme makinasindaki bekin, uygun uzaklikta olup olmadigi bir mastarla
koptrol edilir. Bylece olumlu-sonug igin, yalmz beke hareket verilmesi
yeterli olur, '

Sekil: 58 Dlgey gertlestirme makinasinda briket pres zimbasinin sertlestirilmesi.

1

sekil, 59 Sekil. 58 de g'dstérilen yontemle sertlestirilmig bulunan pres 21mbasinin,

parlatildiktan sonra gekilmis resmi,
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Sekil: 60 Zamandan tagarruf saflayip parga saylsinl arttirmak .amac:lyle, bir
mengenede bulunan dért calisma ylzeyinin ayni anda sertlegtirilrmesi.

Elde bulunan meakinenm giicli yeterli ise, ayni tlirdeki igparcalarin- .

dan ikisi aym anda sertlestirilebilir. Dizel motorlarindaki piliskiirtme
pompasini caligtiran kam milleri buna brnek gosterilebilir. Sekil. 61 de, zin~
cirli demiryolu araclarl igin, - taban levhalarnm iki ayagini ayni anda
sertlegtirme olanag veren, ozel baglama diizenegi bulunan, diisey sertles-
tirme makinast tanitilmagtir, o .

Sertlegtirmenin otomatik olarak devam’ edebilmesi icin, dort ig
parcasl makinaya baglanabilmekte ve iglem sirasinda, bu pargalardan ikisi
degistirilmektedir,

63. GERGINLIK GIDERME TAVI (Menevis)

Alevde sertlestirilen parcalarm gogu hagka bir isleme Karg tutulmadan
yerine takilir, Caligma toleransi cok dar olan ve hareket tzelliginde yiik-
sek duyarlilik gerektiren is parcalari ise; sertlestirme isleminden sonra in-
ce olarak taglamr veya parlatilir, \

Otomotif endiisirisinde ve takim tezgahlar: {iretiminde, alevde sertles-
tirilen igparcalarina, tzellikle déner hareketle sertlegtirilen digli carklara,
her zaman, menevig iglemi uygulanir. Ciinkii bu pargalar, kuvvetli salimm
ve carpma zorlamelarina kargl bulundugundan, gereg dzelliklerini iyilegtir-
mek icin, bunlara menevis yapilir, Menevis sicaklifi, kuramsal olarak
150-200 C° arasmdadir. Bundan bagka, makina {iretiminde, pargalarin bi-
cimleri olanak tanirsa; sonradan tavlama da uygulamir, Baglanmis ko-
numdaki® ig pargalari beklerle kolayca 1sitilarak meneviglenebilir, Mene-
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Sekil: 61 flerlemeli yéntemle iki taban plakasini ayni anda sertlestirebilen, bir
diisey sertlestirme maXkinasi.

vig sicakligl, 200-600 C° igin, 6zel olarak yapilmig MILISKOP lar veya
termik krom gubwrlar yardumiyle ‘kontrol edilebilir, '
Menevis igleminin, sertlik kaybina yol agarak, aginmayi arttiracagi en-
digesi, hichir zaman diisiiniilmemelidir, Hayret edilmekle beraber durum
herzaman tersine olur, Menevis yapilan parcalarin galigma ozellikleri ve
aginmaya kars:t dayamkligl, menevis yapilmiyan parcalara karsin deha
vikksek olur. Catlama olasihi1 bulunan makina pargaiarina, ornegin, gok
sivri uclu kamlara, menevis yapilmas: zorunludur, -

64 PASTAN KORUNRMA

Alevde sertlestirilen karbonlu celikten yapilmig parcalar, sertlegtirme
iglemi sona erer ermez, hemen kurulanmazsa, cok cabuk paslamyr, Kurula-
ma iglemi gogu kez yapilmadi@: icin, dzellikle akort caligan sertlestiriciler,
bu iglemi ek bir iscilik olarak kargiladifindan, bu amac i¢in hazirlanmmsg
pasa karsl koruma banyolarinin kullanilmas! yerinde olur. Parcalar, sert-
legtirildikien sonra doZrudan doZruya bu banyoya daldirthp kisa stire tu-
tulursa, uzun siire pasa kargt korunma oOzellifi kazanmug olurlar. .-
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Bu nedenle kullamlacak puskiirtme suyunun miktari, is parcalarinin
elle tutulabilecek dereceye kadar sogutulmasi (Yaklasik 70 C°) gz dniin-
de tutularak hesaplanmir. Is parcasinn iizerinde kalan su daha cabuk bu-
harlaghgindan; paslanma olasihgl da azalmig olur,

C. SERTLIK KUSURLARI VE BU KUSURLARIN GIDERILMESt

65. GEREC .VE ISLEM KUSURLARI
Alevde sertlegtirmede kullamlan gerec¢ elverigsiz ve uygulanan yon-

¢

tem kusurlu olursa, sertlik kusurlar1 ortaya cikabilir. Bu ydnden, fayda-

11 olmas1 icin tipik birkag Ornek verilmistir.

isleme payr yeteri kadar verilmez, ddvme iglemi iyi yapilmazsa,
bindirme, aritma, hadde ve ¢ekme sirasinda catlaklar olusursa, parcada-
ki sertlik tabakasmmn zedelenmesi stz konusu olabilir. Talag kaldirarak
iglenmeyen parcalarin, kenarlarinda ortaya cikan karbon azalmasi da,
beklenilen sertlifin elde edilmesine engel olabilir, Parca kenarlari-
nin, agim derecede isinarak kirilmasi veya erimesini Onlemek icin, bag-
langictaki tavlama siiresini uzatmamak, is parcast ile bek arasindaki
uzaklig1 cok az tutmamak veya parca sonlarinda 1s1 iletimini aza indir-
mek gerekir, Belirtilen bu iglem kusurlari, usta sertlegtirieiler tarafin-
dan kolayca ortadan kaldirlabilir. Bunun igin, ik tavlama siiresinin,
dogru ve parca ile bek arasindaki uzaklifin, alev Oziine gbre uygun ola-
rak ayarlanmasi, alev hizimn, ¢zellikle par¢a sonlarimda azaltilmasi ge-
rekir, )

Eger, gerece uygun bir {ist ylizey sertligi (Boliim IIT deki gerecler
bélimiine bakinmz) elde edilemiyorsa; buna, ya kenarlardaki karbon azal-
mas1, va da sofutmanin yeteri kadar yapilmamasi neden olahilir. Kenar-

lardaki karbon azalmasi, parlak cekilmis gereclerde gok sik olarak gorit-

liir. Iglenmemis celik ddkiim, haddelenmis ve doviilmils parcalarda, kar-
bon azalmasina her zaman rastlamir. Bu ylizden, durum ve kogullar izin
verirse; bu gibi ig parcalarimin sertlestirilecel olan ylizeylerine, en az 1-2
mm. kadar talag payil verilmelidir,

Sogutulacak parcalarin parlak ve oksit Ortiisiinden temizlenmis ol-
mas1 gerekir. Efer parca siyah bir renk ahyorsa; bu, iyi bir sogutma-
nmn yapildigini gdsterir. Bu gibi durumlarda, sofutmanin normallegtiril-
mesi icin, dusun kontrol edilmesi gerekir, Sofutmamn kusursiz olmasi,
1sitma  kadar Onemlidir. Bu yiizden iglem kusurlari daima gdzden uzak
tutulmamalidir. weme T ome o T T Ty

. mesinde sertlik catlakliklar: sakincasi ortadan kaldirilmig ohur.

BOLOM V

Alevde . sertlegtirmenin degerlendirilmesi

i

66. GERECTEN TASARRUF ‘ -
Alevde sertlestirme islemi, bircok bakimdan gereg tagarrufuna ola-

nak verir.

a) FIRENIN AZALTILMASI _

Kesiti biiylik is parcalarinda, yilzey sertlestirmesi? gonunda ortaya.
cikan i¢ gerilnieler, i¢c ve dig kisimda oldukea farkli olaﬁalf ortaya gikar.
Parcamin disi daha cabuk sertlestiginden, i¢ kisminda biiziilmelere (.(}ek-
me) yol acar, Bu yiizden, gereg hatasl, kon_strii‘ksiyondan gelen centik ve
zayif noldalar, cekme gerilmelerinin olugmasina ve pargar}m kn:'%lmasy
na neden olabilir. Bu gibi sertlik kirilmalarina, ornegin, piston pimieri-
nin ve hareket kizaklarinin ylizey sertlegtirilmesinde sik sq{ kz_a.rgﬂ-aglhr.
tstatistikler, iyl ylriitllen calisma kogullarinda %15 1i-kgb1? .f1rey1 nor-
mal olarak giistei'ir. Alevde gertlegtirmede 1s1tma, sert‘:legtmlecek olan
cevresel ylizeye baglh olarak degigir. Bunun icin i¢ ksimda zararl gelfn?e
gerilmeleri olugmaz. Boylece, bliylik kesitli parcalarin alevde gertlegtiril-

firinlarda

Kalpta dovme iglemiyle yapilan mengeneler, nceleri Tt

sertlestiriliyordu. Firinlarda parcalarin tamamil 1smd1§1nda31-,
sonunsda tainam1 sertlesiyor ve bu ylizden ig gerilmeler doguyor; m;aﬁ-
Ik degismeleri veya kalip icindeki asirl zorlamalar, _pfflrgalard? se1 ik
catlamalarma yol agiyordu, Halbuki alevdei sert}e§t1r1len mlls'zo?l .ax]-oqa
mengenede 3-4 mm. ye kadar sertlik derinligi saglandigi ‘halde; '19 ir

gertlik catlamasi ile kargilagilmamigtir.

b) ASINMAYA KARS! EN 1Yl KORUNMA i )

Bilyik ig pargalarinda, gementasyonia sertlt'egtirme uygularllmamﬁlez;
dan, bu gibi pargalarda, son yillara kadar genell‘l.kl-{.a %5‘1'nma3‘za argl e
hangi bir korunma yapilamiyordu. Bugin her puylikillikteki parca

L. P ——————

1 Sementasyon, nitrlirasyon ve endiiksiyonla sertlestirmeler

T — T ety uly flleziosia -
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. Sekil: 62 flerleme hareketiyle bir muylunun alevde sertlestirilmest.

yiizeyi alevde kusursuz olarak sertlestirilebilmektedir, Clinkii 1sitma bek-

leri, parcanin bicimine gére, yiizeye tam olarak uyabilmektedir, Ornegin,
torna tezgahi kizaklar: bu yolla ekonomik olarak sertlestirilmektedir.

Sekil, 62 de, GS C45 celik dékiimden yapiloug bir inuylunuq, alevde A

sertlestivilisi gdsterilivor, Yatak basincimn cok yitksek oldugu durum-

larda, muylu iizerine alagimh celikten bilezikler gecirilir, Bu gibi du- -

rumlarda bile; alevde sertlegtirme, semantasyondan daha ekonomik ola-
rak uygulamr, (Sekil: 63).

Biiyitk tagima pernolar:, lokomotif firen ve _glivenlik pimleri son
yillara kadar sertlestirilmeden kullamliyordu. Alevde sertlestirme ybnte-
mi kullanilarak, bu gibi parcalar daha ueuz gereclerden, %90-85 daha
ucuz ve dmiirleri daha uzun olarak elde edilmektedir. Sertlegtirilmis per-
no ve pimlerin ylizeyleri daha az pliriizlii oldugundan, yatak zarflarimn
aginmast daha az olur, Ayrica perno ve pimlerin ylizeyleri slirtiinmeyle,
vumugak olanlardaki gibi hemen aginarak bozulmaz. Asinan pernolar,
yatak vuruntularmm olusturdugundan, yataklarda vaktinden once ariza-
lar ortaya cikarir. Sertlegtirilmis pernclarda ylzey basmer siirekli cla-
rak diizgin kalir. Bu yiizden yatak boglugu uzun siire en kiictik dlclisiin-
de kalir ve bdylece toz, kil ve benzeri asindiricilarin yatak bogluguna
girmes] Onlenmig olur., Bu nedenle, alevde sertlegtirilmis muylular, yu-
mugak yatak zarflam icinde bile, iki kat uzun bir omiir kazanir,

Dovme yataklarda, sertlestirilmis muylulai' kullamildiginda, yaiak
sicakliklar1 oldulsca diglik olmaldir, Yataklarda uzun bir gahigma Omrii
ancak bu kosullanda elde edilir, .

.
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Sekil: 63 Alevde sertlestirmede maliyet fiyatmin, sementasyonla sertiestirmeye
gore farki ve yeni fiyatlar, .

¢) DEGISEBILEN YATAK GERECLERININ KULLANILMASI

Siirtiinmelj yataklarda iyi bir sonug alinmas: icin, birbirine siirtii-
nen gereglerin sertliklerinin ¢ok farkl olmasi istenir, Bugiin, plastik ve
sintermetal yatak gerecleri, bronz ve beyaz metal yatak gereclerin-
den daha c¢ok kullanilir. Cilinkii bu gerecler daha sert oldugundan, muy-
lunun sertlestirilmesine gerek duyulmaz. Bununla beraber, muylu alevde
sertlegtirilerek, sertlik farki, cok ucuz olarak arttirilabilir. St 50 den ya-

- pilmis ving muylularinin, bronz burg igindeki 200 saatlik deneme c¢alig-

maginda, ancak, 0,1 mm lik bir aginma saptanmigtir, Deney, bronz burg
yerine sintermetal bir bur¢ kullamlarak yinelenmis; aginmanin ayni ca-
Iisma siiresi sonunda 0,17 mm ye g@ktifn gbriillmustiir. Muylu St 60 ge-
recten yapihp yiizeyi havagazi ve oksijen karigimi kullanmilarak alevde
sertlestirilirse, sintermetal yatak zarfi igindeki asinma, 0,02 mm ye ! kadax
diiger, Boylece, yatafin omril beg kat artimig olur, Ayrica burcun deg:g-
tirilmesi olanagl da bulunmug olur,

g
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Makaral hareliet organlarindaki yataklarda, ylizeyi alevde sertlegti-
rilen muylularin C45 geliginden yapilmg ve semente edilmig burclar icin-
deki calismasinda; yatagin calisma Omrli, bronz burg iginde, yurnusak
muylu calisan yataklara kargm bes, yedi ve hatta oniic kat arttirilabil-
mektedir. .

Hadde tezgahlarimin hareket organlarindaki bliylik sonsuz vida ve
earklarl, son yillarda alevde sertlestirilerek kullamhyor, Yalmz, sertlestir-
me sirasinda sonsuz vidalarda ¢ekme olmamasina dzen gosterilir, Yoksa bu
vidalarin taslanmasi gerekebilir; taglama iglemi ise, gok pahalidir. Alevde
sertlestirmede cekme olmadifindan, diger sertlegtirme yontemlerine ter-
cih edilir. : :

d) ALASIMLI CELIKTEN TASARRUF

-

Daha 8nceleri miller, cok pahal olan ECN 45 celiginden yapilip se-

mente edilirdi. Bugiin daha ucuz olan Ck 56 celifinden yapilip alevde sert-
lestirilen miller, 9m/dak. bk gevresel hizlarda caligirken, ayni giivenle kul-
lantlabilmektedir, Boylece ala;umli gelikten yapilan gereg tasarrufu olduk-
ca Onemii olur, -

67. CALISMA SURESINDEN TASARRUF

Caligma sliresini etkileyen dort ayr1 nokta vardir.

a) Parcalarnin ylizeyindeki sertlik derinligi gok az oldugundan, yii-
zeylerin 1sitilmas: ¢ok gabuk olur; Buna karsilik, dérnegin, zincir baklala-
riran sementasyonla sertlegtirilmesinde sekiz islem uygulanir:

Biiyitk caply delikler lehimle doldurulur.

Sementasyon kab1 pasta ile doldurulur,

Baklalar 830 - 840°C sicakhktaki firinda 2,5 - 3 saat tutulur.
Bakla firindan digar: cikarihr ' .
Sementasyon kabi uzaklagtirilir

Baklalara su verilir

Baklalar kum piiskiirtme makinasinda temizlenir

. Baklalarin sertligi kontrol edilir.

Alevde sertlegtirme ydnteminde ise yalmz iki iglem gereklidir:

1. Baklalarn sertlestirme makinasinda degistirilmesi

2. Sertligin kontrol edilmesi

. Alevde sertlestirme otomatlarmda her 45-60 saniyede, bir bakla sert-
legtirildiginden; caligan ig¢i, ayni zaman icinde, sertlestirilen pargalarin
sertliklerini kontrol etme olanagim da bulur. Bu arada isci, stirekh olarak,
makina ve bek ayarimn uygun olup olmadigim ve sertlestirme kosullari-
n1 kontrol edebilir. Alevde sertlegtirme yonteminin se¢ilmesiyle 10 isciden
dokuzu tasarruf edilmig olur. '

O NPT W
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Sekil: 64 Hadde manivelasiin alevde sertlestiriimesinde sementasyon isleminde
titketilen zamamn ancak %2 si kadar bir zaman yeterli olur.

Hadde manivelasindan dtirdﬁﬁij, bir firina yerlestirerek semente ede-
bilmek igin su iglemlere gerek vardir:

1. Parcamn doviilmesi - T LT
2. Parcamin 8n igleme karsi tutulmas: .
'3, Parcamn semente edilmesi (Tavlama siiresi 78 saatj
4, Mekanik iglemeyi kolaylagtirmak amaeciyle ara faviama (Tavlama
siiresi 5 saat). v
Semeéntasyon gerecinin temizlenmesi
Sertlestirme (Sertlestirme sitresi 5 saat)
Menevis (Siire 2 saaf)
Parcayl Slciisiinde igleyverek bitirme
. Taglama

Alevde sertlestirmede 1s1! iglem siiresi oldukea kisaltilmigtir. Semen-
tasyon iglemindeki 2, 5 ve 8 numarall islemlar, alevde sertlegtirmede yalmz
bir igleme (5 Numaral: iglem) indirilerek imalat siiresinden %30 tasarruf
edilmektedir. : ' :

Sertlegtirme firmindan ekonomik olarak faydalanabilmek igin, firina
hadde silindiri manivelasindan en az 4 tanesinin ayni anda yerlegtirilmest

©®Te U

-gerekir. Sertlegtirme igleminin yapilabilmesi igin parcalardan 4 tanesinin

dnceden iglenerek bitirilmesi zorunludur. Bu ylizden, ig parcalarinin seri
imalatl-nda, daha sonra isleme zorluklar: gilkmamasr iein, sertlestirme atel-
yesindeoldukea biiyitk sayida is parcas: toplanir. Ciinkii mekanik igleme
oparasyonlar1 birbiri ardindan gelir. : '
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Sekil: 65 Krank mili sertlestirme makinast Krank millerl bir kere baElan.

diktan sonra 2 veya 4 islemde sertlestirilir. :
hadde maniveles: istenirse tek tek, istenirse se-
dir, Yalmz hazirlama icin tiketilen

Alevde gertlestirmede,
ri olarak yapilsin ayni ekonomiklik var
zamanda fark olur. '

b) ISLEMLERDEN TASARRUF :

Alevde sertlegtirmede serthik tabakasi, bekin bicimi ve ilerleme yolu
ile siirlandirilabilir. Parganin yumugak kalmasi gereken kigimlarinl koru-
mak, cok kere zorunlu olmaz. Bu nedenle yumusak kalacak kisimlarin or-
t{iimesine, dolayisiyle drtii tabakasimn temizlenmesine gerek duyulmaz. is
pargasl, yalmz taglama payl pirakilarak iglendiginden, talas kaldiran igcilik-
ten yaklagik. olarak 930 tasarruf edilir. Ornegin, Sekil: 78 deki krank mili
gertlegtirme makinesinde, dort silindirli motorun krank milindeki blitiin
yatak yerleri, 3-5 dakika iginde sertlestirilebilmektedir. Alt1 veya sekiz si-
lindirli motorun krank mili icin igcilik zamam, 5-10 dakika kadardir. Boy-
le, yiiksek bir giicé, bagka highir sertlestinme yonteminde ulagilambaz.

¢) SERI UBETIMDE KULLANILAN DUZENEKLER

Seri firetim igin, tek amagch sertlestirme makinalarl yapilmigtir., Bu
makinalarda iretim bantlar: - kullamldigindan, is parcalarinin  faginmasl
icin tiiketilen zamandan tasarruf edilmig olur. Sekil 65 de krank mili, se-
kil 24 de civata, perno v.b. kiiciik makina pargalari, Sekil 84 de ise, disli
carklar1 seri olarak sertlestiren tek amagli sertlegtirme makinalarl gos-

‘_44
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Sekil: 66 Mantar seklindeki bek. ile, bir bula

diri i¢ ylizeyinin sertlegtirilmesi. sl yikama makinasi pomp a silin-

terilmisti i "
lmigtir, Bu gekilde yapilan alevde sertlestirme iglemlerinde, atelye

iginde parca dolagum: azaldiy . firetim
Kolaylagrr., gindan; {iretimin genel'durumunu izlemek cok

d i
Is) p‘;rz;;lgghfal;&n UYGI;LANAN ISLEMLERI AZALTMAK
; ; aya karsi olan viizeyleri .

ok : it i g yleri, alevde se me i
31 < Iiﬂ:s élsllgl'ﬁzlgrellgmfie sertlestirildiginden, bu yiizeylerdeki ;\:Ikenslzmn?ii:;e
%67 sini setrle fiur' Ornegin, sementasyonla sertlestirilen kam millerinin
de; ayni is pasgali:ﬁ 1sllen;mden sonra, muflaka diizeltmek gerektigi hal
:. i alevde sertlestigind i o
dog—[}nm? islemlerine gerek ralmaabtacs, e somunda bu gibi
66), emeniann odestirilmesinde, Srnegin, silindirik burclarda ‘(Sekil
agm derecedey ln §o_nunda ort_aya cikan ¢ekme miktar, bazen o kad :
Jorde tamemne O-I_;I‘ ki; taglama sirasinda sertlestirilen tabakanm baz: eir
silik, alevde S:rifegai:ﬁk kiilld?hnaSI sakincasi ortaya ¢rkabilir. Buna Ifar-
N n silindirik burclardaki P : il
bir u]g‘_mlukta en ¢ok, 0,1 mm kadardl::g fardaid gelme miktars, 600 mm Ik

ircok durum )

o ;}nm j; i Iagdq, gekme cok az oldugundan; bu gibi silindirik burg-
Jen bityiike eapls hye er-me. ta:l:ula'bl-llr. Eskiden, bilinen usullerle sertlegtiri-
gerekirdi 163 Pl hareket bileziklerini tamamlamak icir, saatlerce taglamak

0,102 mm Eﬁbﬁaﬁl‘k buglin, alevde sertlestirilen bu gibi parcilar;a
olur. Baylece tas] gekme -Tfl.lkf.arlmn taglanarak diizeltilmesi sbz konusu’

¢ glama igciliginden %90-95 tasarruf saglamr (Sekil: 67)

-
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Sekil: 67 ts parcasi dbnerken, bek, is ekseni doZrultusunda ilerleme hareketi
yapmak suretiyle sertlestirme yapan bir makinada, bilyalr yatak ve
3000 mm ye kadar capli sevk diglilerinin sertlegtirilmesi.

rs

Perno, mil, dingil muylusu v.b. silindirik ig parcalarinda, ¢cekme gok
az oldugundan, taglama payl normalin ¢ok altinda tutulur, Bu olanak is-
gili‘k’gen tasarruf sagladigy gibi, iirej;imin hizim da arttirir.

Sertlegtirme igleminden sonra taglama gerekmiyen iglerde, 6megiﬁ,
tarak pernosunda, montaj toleranslar: oldukca kiiciik secilir. Bu kogullarda
agmdiricl cisimler araya giremedigi igin, siirtiinen sert yiizeylerin aginma-
s1 da az olur. . S ,

68. ENERJIDEN TASARRUF

Sementasyonla sertlestirmede, pargalarin diginda ve icinde dokulari-
nin ayni olmasi icin, 1811 iglemlerin birkag kez yinelenmesi gerekir. Bu 1s1]
iglemlerin parcanin biitiin kesitinde etkill olmasi zorunludur. Kesiti ince
olan parcalarin agirl derecede 1sinarak bozulmamas: icin, firinda yapila-
cak 1s1l iglemin, oldukga diigiik bir hizla yapilmas1 gerekir. Bu da, tavla-
ma icin tiiketilen 151 miktarinin ¢ok yitksek olmasim gerektirir. Parga-
lardaki sertlik tabakasi ince oldugu zaman, 1sil iglemlerin uygulanmasin-
da zorluklarla karglasilmamas: icin, alevde sertlestirme secilir. Boylece
enerjiden tasarruf etme olanagi da bulunmus olur. Ornegin, S=kil: 64 de
gosterilen hadde manivelasinin sementasyonunda, her bir parca ‘igin,
465 KW - Saathk bir enerjive gerek duyuldugu halde; ayni par¢ammn alev-
de sertlestirilmesinde 1.26 m® havagazi tiiketilir, .. . 1 ... -.

v
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Sekil: 8 deki manivelamn sertlestirilmesinde gerekli olan yakacak mik-

tar1, parga bagina, sementasyon igin 1,76 m® olnasina kargin; alevde sert-
lestirme igin 0,01 m® yeteri olmaktadir.
rd

69. ISLETME GUVENLIGINI ARTTIRMAK f

" Alevde sertlegtivme iglemi, parcalarin -aginmaya. karst dayamkhgm -
arthirdig: gibi; igletme giivenligi gok yiiksek olan konstritksiyonlarin ger-
ceklestirilmesine de olanak saglar, Alevde sertlestirilmis parcalar fizerinde -
yapilan deneylerde, parcalarin, darbe, egilme ve siirekli degisen yiklere
kars: oldukea iyl dzellikler kazandiklar1 saptanmstir. '

a) DARBE VE EGILME DAYANIMI -,

Saglikl gereglerden diretilen parcalarda, darbe ireya carpma zorlama-
lari, sertlestirilmis olan kabugun, yumusgak kalan ic kisindan ayrihmasina
neden olmaz. - . S : '

~ Alevde sertlegtirilmis pernolar, darbelere kars: ¢ok dayamkhdir. Bu
pernolarin i¢ kKismi yumugak kaldigimdan, zorlamalar sirasinda kiriimaz. Or-
negin, C60 'karbonlu’gebiwkten yapilrms 16 mm. capindaki bir perno, 175
mKg. ik momentler altinda bile kamImadan gahgir. ' ‘ '

Alevde sertlegtirilen parcalarin ¢entik dayapimi, oldukca yliksektir,
Parcalarin i¢i yumugak kaldigindan, egilme yiiklemelerine karg da daya-
niklidir. 20° lik bir eSilme agisinda bile, dekovil (dar hat) raylarinda her-
hangi bir catlama ortaya ¢ikmaz.

L b)) SUREKL! DEGISEN YUKLEMELERE KARSI DAYANIKLIK
THUM (Darmstadt Teknik Universitesi Arastirma Enstitiisil) tarafin-
dan yapilan aragtirmalarda, alevde gertlestirilmis ve lizerine centik veya
oluk acilmis veya delinmis cubuklar uygulanan stirekli egme deneylerin-
de, dayamm bakimindan oldukea olumiu sonuclar alinmigtir. Bazi durum-
‘larda, dayamkhgin tig kat arttigl saptanmigtir. Uygulanan deneylerde kul-
lamlan araclarin ilkellifi ve tliketilen zamamn azlig1, ekonomikliZi de

" arttirmaktadir. \

Siirekli yiiklemelere karst, dokme demir parcalarda daya_mkhé;l arttir-
mak icin alevde sertlestirme kullamlmaktadir, Dokme demirdeki grafitin,

- gentik dayammina etkisi olumlu yonde olmaktadir, Bu yiizden, tzellikle ig-

leme glgligil pulunan. pargalar, drnegin, krank milleri bu yolla yapilabil-
mektedir, ﬂzerlerindé“é@nti-k, kanal, delik ve keskin kesit degismesi bulu-
nan makine parcalari, siirekli kirilma tehlikesine karg, alevde sertlestirilir,
Biylece pargalarin dayamkhg dnemii derecede arttiriimig olur.

Birinei Basitg — F. 7
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Hw® E E % ‘ 'g a . Sekil: 69 Parlak’islenmis ve preste gegirilmis gubuklann siirekli dayammlarina
= = o && ﬁ gore  Glgiileri. o
; ‘ 5E
. v ¥ uy ag i
= = B 5 . ~ .
= = =5 o % g Strekli epilmelerde, presli gecirilmis parcalarda en tehlikeli kesit,
= A 3 ": ) baglama ~yerlerindedir. Bu gibi durumlarda, millerin dayamklil, nor-
= s 8 mal dayammimn %50 sine kadar diigebilir. Yorulma nedeniyle ortaya
g = 2 4R ) - " . : .
A = g o _ citkan kirilmalara, en ¢ok teker gébeklerinde rastlamir. Bu nedenle, sii-
o o E = 2 . -§ é ! rekli y-ii-klemelere kargl, dayamkhgl arttirmak ic¢inm, konstriiksiyon, si-
E% y.= E= = é 5 2 rasinda, ya mil kesitinin arttirilmasi; ya da teker gSbeginin uygun &l-
;3 to £ = bl & " ciide yapilmas1 gerekir. Ancak, bu oneriler, yeni yapian Konstritksiyon-
fe=E = L L 8 larda uygulanabilir.
= =) [ o . . .
LTINS SIS SIS B g Yiikleme giicli arttirilan demiryolu vagonlarinda, dingillere gelen yiik
_ gt /Ay I3[PUas) - oldukca yiiksektir, Demiryolu vagonlarinda, normal Slgiilerde yapilan din-
’ Yo @ = -gillerin siirekli dayamimlary alevde sertlestirilerek %83 oraninda arttirila-
1y T g o bilmektedir, tigingtir ki; tavlanan parcalarm siirekli dayammilari artma-
LY i ' :
\ 1p diiger. -
~ @AK\ 'Q \\ = 'gl i §e + 1e _as
g \ AT ~N g Alevde sertlestirilen kiielik parcalarda siirekli dayammin artis ora-
g > by P . g m daha yiiksektir. Parlak iglenmis bir mildeki siirekli dayamm 24 Kg./
& H’é \! ' \ i £ mm? oldugunda; preste gecme yapildigl zaman, bu dayanum 9,1 Kg/mm?
= & - ] % ye kadar diismektedir. Gegme yeri alevde sertlestirildiginde siirekli daya- -
ﬁ S 1? mm 31,6 Kg/mm? ye ¢cikmaktadir., Alevde sertlestirmeden sonra, tavlan-
‘ g & ] 2] ; s haldeki milin dayammi, 3,5 katina, normal haldeki milin dayamm ise,
PO . o . O ! %30 arttinilabilmektedir.
I T o o o . . . : P
. c: E} i-_ § § “vé’, g g_, §_ §, § i 23S+, B8 \ Sekil: 69 daki grafik, yapilan denemeler sonunda elde edilmistir. Gra-
" : . = ’ fik incelendiginde, calisma .gilvenligini arttirmak igcin kullamlacak en iyi
v gy swmaniigep WISIY - ) u%r ‘ yontemin, ekonomikligi yliziinden alevde sertlegtirme oldugu anlagilir, -
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ISITMA ILE SERTLIK DERINLIGININ ARTTIRILMASL

%0. ON / N
jerlemeli sertlegtirmelerde, alagimh celikler kullanilsa bile;

b'l'ngxizgieldlis konstriiksiyonlart ile, jstenen sertlik derinlikleri elde edile-
pli =

‘mez. Bek ile dus arasimndaki uzaklik 15-20 cm arasinda oldugu zaman, aus-

tenit dokunun olusumu icin, cok kisa bif zaman lsa:glanmtis Olfﬁiikgb;k_
. et uzaklip smurll tutmek zorunlugu vardir. - .
jle dus arasindaki uza gs noktasim agmadigmdan; sertlestivme derecesl

2 sogutma noktast AC el e -
z:gz ifﬁgkseltilmemig ve dolayisiyle kaba doku:‘ olusumui ile sg(x)’t’gl: g:t%;ﬁ:r
lar1 énlenmis olur. Parcalar sertlestirilmeden once firmnda, 5 ¥

v . ] - - . ] - "d
1s1tildiktan. sonra alevée sertlegtirilirse; sertlik %ex;n?i;lliil;l;{: ;;%e;ple
S50 i ] 6n 1s1tma beki kulla 1-

»ilir. On 1s1tma, bir veya daha. cok On 151'  Jullanilarals D
?;%Iijlli; Bunuh icin, On 1srtma bekl, sertlestirme bekinin onunlde ilerletilir,

Yuvarlanma yizeyi sert

Yuvarlanma jriizeyi yumugak

2

L/

AN

vuvarlanma yiizeyl. alevde sert-
lestirilmig: V =300 mm/dak.
Egrisel yiizeylerde YRC 5542

gabuk asinma olur

\\\'\\\\\\\\‘\\‘\\\\\ Asmmma gok azdwr. Geregten en

Agsimma normaldir iyi gekilde faydalanmimistir

‘B Asnme 7  Talaghisleme § demir

‘gekil: 70 Bandajlarn ylizeyleri sertlestirilerek kullanma dmiirleri ‘a,rtt%rﬂlr.

e e o T——
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Sekil: TL Heriki bandaj profilinin ayni anda sertlesiirilmesine olanak veren bir
sertlegtirme makinast ’

‘

Boylece 1s1, parcann icine daha cok girdiginden ; serflik derinligi dé artti- -
rilmig olur. GS 48 CrMod gerscte, 6n 1sitima siivesinin sertlik derinlifine
olan etkisi, sekil: 52 de gdsterilnwigtir,

. Makaralarm cevredén.cizeisel olarak sertlegtirilmesinde kullamlan on
1sitma bekleri, kisim 17 de tamtilmigtir. ‘

Ray tizerinde caligan ardglarin tekerlek takimlari, siiresi dolmadan
dnee degigtirilmelidir. Ciinkil ray iizerinde cabgan tekerlerin yan yiizeyle-
rindeki aginma miktary, taban yiizeyindeki agmmadan 2-3 kat daha ¢oktur.
Gerekli olan profilin olusturulmas: igin, talagh iscilikle hayli gere¢ kaldi-
nidigindan, bandajlarin dmrii oldukea kisalir.

Bandaj yan ylizeylerinin sertlestirilmesinde, tavlama bekleri kullani-
Iirsa: sertlik derinli@i yetersiz olacagindan, gerec yiZilmalan ortaya cika-
bilir, Yiizeydeki sertlik derinlii 4mm yi bulunca, asinma, bandajin taba-
ninda ve yan yluzeyinde egit oranda olur. Boylece tekerlerin kullanma
dmiirleri iki ‘katina cikartlmig ve simdiye kadar yapilmas: zorunlu olan
ara kontrollara gerek kalmamus olur. Lokomotiflerin teker bandajlarim
kontrol ederek, elden gecirmek icin, gok kere, kisa zaman araliklarina ge-
reksinme duyulur, Bylece lokomotifin hareket glicli arttirlimig ve bandaj
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Sekﬂ 72 Makas gobekleri kKaynakli konstruks:yonla yvapidiginda, alevde sert-
lestirilir,

gerecinden yaklagik olarak %650 oraninda tasarruf saglanmig olur, Sekil: 71
de lokomotif teker bandajlarimn sertlegtirilmesi gdsterilmistir.

Makas imalatinda makas gdbegi, cikintil raylar ve kerpeten gibi ta-
kimlarin alevde sertlestirilmesinde 8n tavlama isleminden g¢ok yararlami-
lir Profilli kizaklar ile diller, soguk olarak ele alimp sertlegtirilir. 15 mm lik
sertlik derinligi icin, sertlestirme bekinin &niinde ilerleyen iki tavlama beki
kullanihir. Makas gbekleri kaynakll konstriiksiyon olarak yapildiklari za-
‘man; parcada olugan kaynak gerilimlerini gidermek icin, slieakhigi 600 C°
olan bir firinda 11t1lmas1 zorunlu olur, Kaynek edilmis makas gdbegi bu
sicaklikta sertlegtirme makinasina gelirse; istenilen sertlik derinligine ulas-
mak icin, bir 6n tavlama beki yeterli olur (Sekil: 72).

% 0,3-0, 7C igeren ve ray imalatinda kullanilan geregler, alevde sert-
legtirmede suda sogutulursa, en az, 60 RC lik bir sertlik elde edilebilir. Bu
derecede yiiksek sertlik, pratikte sertlik catlamalarma neden olabilir. Pul-
lanmalar ortaya cikabilir. Bu nedenle ,demiryollarinda 40 =3 RC lik sert-
ligi garanti eden tavlamalar onerirler. Bu sertlik derecesini elde etmek
amaciyla, sogutucu olarak, emiilsiyonlar kullamlir ve sofutma iki kade-
mede yapihir. Kisa ve etkili bir spgutma igleminden sonra, menevis iglemi
uygulamp parcalar sogutulur. (Sekil: 73 -75).

Yiizey sertligi yiiksek, buna karglk sertlik derintigi duguk o]an ray-
larin yerine, tavlanmis yumusak geregler yurt i¢i ve yuit digindaki demir-
yollarinda giivenle kullamlmigtir,

Derinlik e : ’ et
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Sekil: 73 Pllaylarm iist ylizeylerinde olusan dokusal yapr ve dayamim ozellikleri

Caplar1 300 mm. ye kadar olan soguk hadde silindirleri, Sekil: 76 da
gbsterildigi gibi doner hareketle sertlegtirilir. Yalmiz, sertlik derinliinin,
capin %5 ini bulacak kadar yitksek olmasi gereken durumlarda, parcala-
rin, dneeden bir firinda tavlanmast zorunlugu vardir.

Biiylik capll soguk hadde silindirlerinin alevde sertlestirilmesinde, ig
parcasi donerken sertlestirme ve on 1sitma bekleri, igin ekseni dogrultu-
sunda hareket eder. ki bhek arasmdaki uzaklik, 500-600 mm. arasinda olur.
Bu sirada tav derecesi 1000 C° nin iizerine cikabilir. Yalmz, bu sicakhk
derecesinde sertlegtirilmis olan ylizeyde, herhangi bir bozulma olmamalt-
dir, 500 - 600 mm genisligindeki bir tavlama bdlgesinde kusursuz bir sert-
legtirmenin elde edilebilmesi icin, bekler arasindaki uzakhgm en uygun
degerde segilmesi gerekir, (Sekil; 77), e e e e
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Sekil: 74 Alevde sertleg'.tirilmis demiryoiu raylarinda serltlik derinllikleri.

Soguk hadde, silindirlerinde sertlik derscesi 100 Shore'nin distiinds

Qlun";a,‘ yilksek dayamkitk arandigindan; sogutma isleminin bilyiik bir Szen-
le yapilmasi zorunl olur. Soguk hadde silindirlerinin blylik sayilarda
(6000 den cok) alevde sertlegtivilmesi, teknik ve ekonomik bakimlardan
gok elveriglidir. ' : . .

'71. ALEVDE SERTLESTIRMEDE PARCA SAYISININ ETKISE

» Sertlestirme makinalar: ve uygulanan iglemler, motor {retiminden
alinan birkag drnekle tamtilmaya calisilacaktir. Sertlestirilecek parcalarin
. sayisl, seri {iretim banflarimin kullamlmasini gerektirecek kadar gok ise;
isleme bandi, tek amag¢h makinalarin siralanmasindan olusur. '

Krank millerini sertlegtirmek icin $zel makinalar gelistirilm-istir.'Bu
makinalardaki bekler, déhme hareketi yapan krank millerinin muylulzmmJ
izleyecek gekildedir, Bu sayede, krank milinin birgok ana ve biyel muylu-
su (yata‘k yeri) bir iglemde sertlestirilebilir. Genellikle 'iki biyel ve ii¢c ana
muylusu bulunan, iki silindirli motorlara ait krank mili, ‘bir iglemde sertleg-
© tirilir, Dort silindirli motorlarin krank milleri gensllikle daha yiiksek du-
yarhg1 gere}{tiljd'iginden; sertlegtirilmesi iki iglemde tamamlamr,

| Patentli miknatish ventillerin kullamldizl makinalarda, sertlestirme
iglemd, ig parcasim baglamaya gerek kalmadan yapilr, Sekil: 65 deki sert-
lesﬁrme makinalarmda, iglem siralari, 6zel bir disli kutusundan alinan ha-
reketlerle otomatik olarak saglanir, Bu sirada ig¢l yalmz milleri degistirir,

Sekil: 75 Alevde sértlestirilmig ra- " 8ekil: 76 Sopuk hadde silindirleri-
yin boyuna Kkesiti - -nin dBner hareket vere-

rek alevde sertlestiril- .

mesi :

Millerin 1sitma, sojjutma ve degistirme islemleri, birbirini izleyen i¢ ig-
lemde tamamlanir. Uzerinde yadi muylu (yatak yeri) bulunan kiicilik krank
millerinin sertlestirildigi dzel otomatlarda sogutma, 1sitma ve degigtirme
islemieri ayr ayr istasyonlarda yapilir (Sekil: 78). ilk yamlan otomatlar-
da, krank millerinin muylu sayisina bagl olarak, saatte 4-20 kadar krank
mili sertlestirilebiliyordu. Dort milli otomatlarda parca sayisi, saatte 50
parcaya kadar cikabilir, Sayilar az veya dlgtileri farkli olan krank millerin-
de ana yatak muylusu ile biyel yatagl muylusunun sertlestirilmesi birbirin-
den ayr1 olarak yapilir. Birinei iglemde, biitiin ana yatak muylular1 (birinci
makinada) ikinei iglemde, (ikinci makinada) ‘ayni diizlemdeki biyel yatagl
muylular: sertlestirilir. Ayarlama igleminden kurtulmak ¢in, her yatak
diizlemi icin ayr1 bir makina kullanilmas: gerekir. Sertlegtirme makinalari-
nin hepsinde krank milleri yatay olarak baglanir.

Tamir islerinde ve tekli {iretimlerde coklu makin.lalar ekonomik olmaz.

“ Bu gibi durumlarda diisey konumda sertlestirme yapan makinalar ‘tercih
edjlir. Bu makinalarda sertlestirilen muylularin ekgenleri, makinamn orta

eksenine kolayea ayarlanabildiginden, salgiyl almak jein ugragmaya gerek
kalmaz. Bir biyel yatagi muylusunun eksenine gore ayarlanmlg olan ma- -
kina, kullanilan dzel bir bolme aparatindaki sikma aynasl yardimuyle ikins

-
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Sekil: 77 Soguk hadde silindirlerinin dénme ve ilerleme hareketiyle alevde sert-
legtirilmesl. . o ,

%

ci bir biyel yatag1 muylusunun eksenine cabucak ayarlanabilir. (Sekil 79).
Tsitma. beklerinin istenilen yiikseklige getirilmes, makina tarafindan oto-
matik olarak saglanir, . !

Kam millerinin sertlestirilmesinde, kiictik liretimler icin (6rnegin 50
parca) Sekil: 18 de gosterilmis olan mil sertlestirme makinalar: kullamlir,
Bu makinalar istenirse otomatik hareket saghyan dighi kutusu jle donati-
labilir. Bu makinalarda ayrica sogutma sivisi emillsiyon veya yag icin bir
depo, 1sman sIviyl sogutmaya yarlyan bir sogutucu ile bir sirkiilasyon pom-
past bulunur. : ‘

{Uretilen parca sayst yiksek olunca, dért milli sertlestirme otornatla- )
r1 kullaniiir. Bu otomatlarin kiigiitk kam millerindeki saatlik firetimi, iki 1
baglama istasyonu kullamldig igin 200%e kadar cikabilir (Sekil: 80). '

Sayilar az olan kiiclik pim, manivela ayar civatasi v.b. kiiciik parca-
lar icin kullamlan bir sertlestirme otomati da gekil: 24 de gdsterilmistir,
Taritilan biitlin' sertlegtirme makinalari, imalat sirasma gire siralamirsa
tagima giderlerinden ekonomi saglanabilir. :

Sekil: 78 Dort silindirli bir motorun krank milinin tizerinde bulunan vedi muy-

Iunun (yatak -yeri) ayni anda sertlestiri i
it stirilmesine olanak vere
milj sertlestirme otomatr. n jeank

¥2. DISLI CARKLARIN SERTLESTIRILMESL :

Digli carklar, dig yan yiizeylerinde asinma, dig tabamnda ise egilme
ve garpma zorlamalarina karsidir. Digli carklardaki aginma iki sekilde or-
taya g_rkar. Birincisi oguntu (toz), ikincisi ise, pullanma geklindedir. Dig
yan yuzeylerinin (dis bogilirll) ofuntu geklindeki aginmaya kars: dayanik-
I%gl Brinell sertliginin karesi ile dogru orantili olarak artar (Sekil: 2). Dis- _
1i carklarda pormal hogtir ki, diger bir déyimle dige éelen kuvvet k;a.vra-
ma aclsl ¢ = 290 olan diglilerde soyle bulunur: ,

W -

v

Pozitif degerler dis, negatif degerler i¢ digli carklar icindir,
_ i . _
P=47, 'cfcm b.d,. =1 vt Ka.
Ten = Glivenli Kayma gerilimi Kg/em?

b = Dig genigligi ... cm
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d, Yuvarlanma dairesi ¢api cm.
Biiyiik dislinin dis saysimn, kiiciik diglinin dig sayisina orani

D

(]

. /F »;\ : N
Sekil: 79 Krank mlIIermdek1 muylularm tek tek 'sertlestlrﬂmes:nde kullamlan
diigey sertlestirme makinasl

. / 3 2 o paea]
Sekil: 80 Kam millerinin sertlestivilmesinde kuilanilan bir sertlestirme otomats.
Yukleme, 1s1tma ve sofutma iglemi ayr: istasyonlarda, ayni anda va-

pilir, ‘Sertlestirilmis olan kam mili, bir bant araciyle otomatik olarak
iglem yermden uzalklagtrilir,
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Sekil: 81 WISSMANNa gore d1sl1 carklarda emniyet gerﬂimleri Solda egilthe
ve garpma, sapda ise kayma gerilmeleri gdsterilmigtir.

~* T4,g = Glivenli basma gerilimi

Disli carklarda, pul pul geklindeki aginma, Kayma- ge?mhnlemnm en
piiyitk degeri, sertlestirilmig olan bolgeye gelecek gekilde ayarlamrak
nlenebilir. (Bolim I-c ye bakimz). '

Egilme ve carpmalara karst P yukd, sekil: 82 ye gbre hesaplamir.
Bu formiildeki 6= Guem 0lup, sekil: 81 den alinir. Dig sayisl az olan -kiiciik
digli garklarda etkili olmak kosulu ile, diglilerin dtizeltilmesi ve dis taba- -
nnin da sertlestiriknesiyle dise gelen P kuvvetini ylikseltme olanagi var-

dir.,
= 1500 3000 Kg/em? Giivenlik gerilimi N
o= D1§ tabanmindaki en biiyilk gerilim Keg/em?
¢ = Dis form katsayisi (leelgeye bak.y o T
b = Dig genisligi S ' em f
m = Modiul cakist cm.
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Dot

Z, =50 = 144

Sekil: 82 Disglerin diizeltilmesi, dis boégiiriine gelen gerillimi deflstirir. Kritik dig
sayismdan daha kiiglik disli kullaniimadifi zaman bu gerilimin Xont-

rolu gerekmez. ) o i mimaeme 2=
Mad. )
‘Dige gelen yitk: P=c.clbm = —M— ' Kg.
0,47.m.z
| Mad = Dindiirme momenti o i Kegem
0,4Tm.z = Temel dairesi cap1 0 em

z | 11) 13] 1537719 122 | 30 | 50 | oo |
c | 0,39[0,40|0,41 0,42 |0,430,44]0,45, 0,46 | 047 |

Her iki dis yan yizeyinin sertlestirilmesi biiyiik diglilerde (6 modiil -

ve daha biiyiik digliler) uygulamr, Sertlestirme sonunda ortaya ¢ikan

cekme cok az oldugundan, taslama iscilifine genellikle gerek duyulmaz, .

Bu ylzden, cok biiyiik disli carklar da, bu ydntemle kolayca sertlestirilir,
(Sekil: 83). : "

Sayist az olan dighi carklar, millerin sertlestirilmesinde oldugu gibi;

doner hareketli ve ilerlemeli diigey sortlestirme makinalarinda da sert’
legtirilebllir. (8ekil: 83). Sayws1 cols olan digli carklarin sertlestirilmesin-
dg, sertlesbirme’ islemlerinin siras1 otomatik olarak diizenlenen makinalar
kullanilir,

Sertlegtirme iglemi su siraya gdre tekrarlanir:

1 — Herleme hareketi ile disin yan yiizit sertlestirilir,

2 ~— Digin sonuna dogru ilerleme hiz1 arttirilir,

P

e e
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sekil: 83 Parcall bir disli cemberin diglerinin yan yizeyler] ayni anda sertlestl
riliyor. z==235, m~34, Da=800mm, b==300mm. :

~

23— Sogutu'l-ur,w » '

4 —- Bek, diglicarktan uzaklagtirilir,

Sekil: 84 deki diglicark sertlegtirme otomatinda islem siralar, de-
gistirilebilen bir ayar kam ile saglanir. Bu kam, sertlestirilecek digli
carkin yalmz genigliZine bagh olarak deZigir. Seri liretim tesislerindeki
1sitma beklerinin duyarh bir sekilde ayarlanmast oldukea kolaylagtiril-
mugtir: Digin her iki yan yiziiniin sertlestirilmesi, tamam: sertlegtirilmiyen
biitiin digli carklarda sz konusu olup; bu yolla dig tabaninda ¢arpma ve
egilme zorlamalarina karsy yeteri kadar bir dayamklk elde edilir,

Zaman ve dolayisiyle maliyetten tasarruf icin, simdiye dek semen-
tasyonla sertlestirilen digli carklar; artitk alevde sartlestiriliyor. Disli
carklarin tabanlar sertlegtirildifi zaman, ortaya basine gerilmeleri ¢i-
kar. Bu basing gerilmelerinin egilme gerilmeleri olugturmasina’ neden
olmamas icin; cabucak giderilmesi gerekir. Dig tabani da beraber sert-
lestirildigi zaman disi carkin caligma Omuil %30 kadar artar,

Dig tabanlarimn tek tek sertlestirilmesinde, 10 modiilden iibaren
dis profiline gére yapilmig ozel sertlestirme helderi kullanilir, Dig say1-
s1 az olan digli carklarda, dbner hareketle -sertlegtirme yontemi gelistiril-
migtir. Bu yontemde, sertlegtirilecek olan digliler, iki veya daha ¢ok bek
kullamlara-k sertlegtirme sicakhifina kadar 1sihilir. Dig fepesi sertlegtirme -
sicaklifina kadar 1sitiir, Dis tepesi sertlestirme sicakligina erigince; be-
kin giicii bir miliskop tarafindan otomatik olarak ayarlanarak kisiir-
ken; 151 verilmekte devam edilirse; dig tepesinin agir derecede 1smmasl
dnlenmis ve dis taban dairesine kadar dilzgtin (homojen) bir 1sitma sag-
lannug olur (Sekil: 85). . e
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‘Sekil: 86 Sertlestirme yotnteminin se¢iminde, digli carkin seklinin etkisl, Siysh:

Sekil: 84 Zincir diglilerinde, digin her iki yiizliniin, diz ve konik dislilerde dlg Uygun Noktali: Bazi kosullarda uygun, Beyaz: Uygun degil.

tabanimin sertlegtirilmesinde kullanilan serfiestirme otomatu,

“

H

Y

il
W

~ Dig dibi dairesi de sertlestirme sicakhifina eristikten sonra, sitilmig
olan digli ¢ark, alt tarafindaki yag banyosu icine daldirilarak sogutulur.
Cr - Mo. }i veya Cr - V. lu celiklerden yapilmig ve sertlestirilmis digli cark-
larin dayamklig. semente edilmis olanlardan daha az degildir. Alevde
sertlegtirilmis diglerin sertligi, digin yan ylizlerinde 58 = 2 Re, 'dis dibi
dairesinde ise 48 =3 Rc ye kadar cikar.

Sekil: 86 da cesitli sertlestirme ydntemlerinin, digli carkm sekline
gdre uygulama alanlan gdsterilmigtir. Sexlin incelenmesinden, biitin dig-
li cark tiirleri icin ddner hareketli gevreden sertlegtirme ydnteminin iyi
sonug verdigi kolayea anlagiir, Yalmz, kremayer diglileri dogal olarak bu
yontemle sertlestirilemez. Disli carklarin bu ydntemle ger] ve temiz bir
sekilde sertlestirilmesi saglandigindan; her gegen giin daha genis bir alanda
kullamlmaktadir. 12 Modiile kadar- disli ¢arklar, bugiin, déner hareketli
sertlestirme yontemi ile sertlestirilir.

S o Bu amag icin, cap1 1500 mm ve genisligi 300 mm ye kadar olan dis-
stirme makinasinda dighi gark- ‘ li garklar sertlegtirebilecek makinalar geligtirilmigtir.

] _— - -
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Sekil: 85 Doner hareketli ve ilerlemeli bir sertle
: larm programli olarak sertlestirilmesi.

) . . 1 | Birinci Basithy — F. 8




| Sekil: 88 Disli trenlerde kullanilan bir diglinin, dislerinin .her iki ylizit aynl anda
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Sekil: 87 1200 mm. ye kadar gapta ve 16 topa kadar afirhi:taki, digli hadde sum.: :

dirlerinin, sertlegtiriidigi bir sertlegt7me maldnasy

Diglileri tek tek sertlegtiren, digli sertlestirme makinalarimn giicii, §

oldukga di.isiiktiir. Buna kargibk, doner hareketli sertlegtirme makina—‘l
larinda, sertlestirilecek olan disli carkin capina bagl olarak, daha yiik- :'

sek giiclere gerek duyulur,

7 Her iki yiizden sertlegtirme ydntemi, bugiin, genel makina yapiminda {
kullamilan biiylik hareket iletim diglilerinde, digli hadde silindirlerinde *
(Sekil: 87), digli trenlerin diglilarinin sertlegtirilmesinde (Sekil: 88) gok
kullanihr. Doner hareketli sertlegtirme ydntemine gelince, takim tezgah-
Iarimin disli kutularinda kullamlan diglilerde ,ving ve ¢ikriklarin hareket ;
organlarinda, trakttr, remorkdr ve her g¢esit tramvaylarin digli kutula-
rindaki diglilerde, uzun zamandanberi basariyla uygulanmaktadir. .

A TI AT o
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sertlegtiriliyor.
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Sekil: 89 Zincir baklalarmm seri olarak sertlestirilmesinde kullamlan bir hare-
ket band: _ . C L e

+

73. ZINCIRLE VEYA PALETL! TASIT ARACLARI

Paletii insast makinalarinda yaglama vapilamadifindan ve paletler
siirekli olarak toz, kum, kiil v.b. maddelerin etkisi altinda bulunduZu-
gundan, agira derecede aginma sz konusudur. Bu ylizden, zineir baklala-
nindaki delikler, kamlar ve makara kizaklarimin sartlegtirilmesi zoruriu
olur, Sertlestirme iglemi, ekonomik olarak, bir bant izerinde gesitli istas-

" yonlarda ayni anda tamamlamr (Sekil: 89).

Birinci stasyonda, serilegtirilecek olan zineir elemam Ozel bir dize-
nekie diizenlenir. Ikinci istasyonda sertlegtirilecek olan delik, mantar
seklindeki iki bek tarafindan iki ydnden 1sitilir ve sonra birbirini izle-
yen delikler, ortadan diga doZru sertlegtivikir. Uglinell istasyonda, her ki
kam, kademeli bir bekle sitibir. Isitma siiresi soma erince, hek otomatik
olarak uzaklagarak yerini dug alir, Dordiineli istasyonda, makaralarin
{izerinde hareket ettizi kizak kismi, ilerleme ydntemiyle sertlestirilir, Be-
ginci istasyonda, gartlegtirilmis bulunan zineir elemam alinir. Biitin
sertlegtirme istasyonlarl foroselle caligiv, Bazk igparcasindan uzaklaginea,

bant harekete gecer. Her zincir elemani icin gerekli olan 2-3 saathk sert-

" legtirme zamamni, bu harelet bandinda en ¢ok 5 dak. slirer, 4

Her sertlegtirme bekine, cahigmasim kontrol altinda tutabilmek ama-
cayle, gaz ve oksijen miktarim dlgen birer debiblcer yerlegtirilmigtir.
Boylece defisik tipte zineir elemanlarinl, ayar igin fazla zaman kaybet-
meden sertlegtirme olanagi pulunmus olur, Ayrica sertlegtirme iglemi de
gayet diizgiin olur. e j ‘ e e
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B da mm. ’ 81,9 66,5 66,5
Olgiiler : di mm. - 39,6 450 . 45,0
L mm. : 257 180,0 - 180,0 i
Gereg : - {Ca Ck 45. Ck 60
Havagazi Nm?/saat 11,0 34,0 345 !
Gii¢: Oksijen Nmi/saat . 64 . 27,8 27,1 :
Kullamlan ta s 3 7 ) 4
Zaman : . th s - 24 | 82 41
sertlestirme tgs 40 - 80 - 85
Sertlik: ° Re - . : o6—58 - .| B7—860 64—G6
Sertitk derinlifi: mm. 2,0 . _ 1,5 2,5
Enerji Havagazi 1/p . | 887 480 500
gereksinmesi: Oksijen 1/» 52,65 370 _ 395 ¢
' 1. inot jein sertlestirme otomatl
, . Litre g ) t; =Toplam zaman Sekil: 91 Zincir baklalart ig¢
1/p = , ‘ T t, =Sofutma zaman .} . : :
. E . . . islicark sertlegtirme ma-
. Parca N IR ty = Fsas zaman ] A Demiryolu zincirlel‘i, Sek].l: 92 de 'gor‘ul‘en dl§1l§3{:11'k tl:mhrst
e : ! , kinasinda, bir zincir diglisi ile hare_kf"‘\t. ettirilerek sert ei Gs '4§ Cr Mod
—3 h Zineir baklalari sertlik derinliginin gok olmast ¢l
ilesimindeki celik dokiimden yapilir, . i ile gerte
A s . bﬂesltrir:t?ge ve ghareket makaralar: genel olarak daldirma yl?ntzit;; 11ee§;en
) : B lesticilir. Alagmlt gelikler kullanlmasma  Karsm, bu Spareketle sertles-
) ‘ % S0 3 sertlik derinligi yeterli olmayinca, bununss){erme doner | ;
= = . o= s . PR akil: 153, - L
a5 i tirme yontemi tercih ediimistir (S.- isli carklarda oldugu gibi, ilerleme
1 Zineir plakasimn ayaklari, aymi d1§ € tasarrufu icin, ki
B N sntemi ile yan yiizeylerinden sertlegtirilir. Zaman" sar e ’tirile¥
) 2 ' | yg:cz ayni anda, diigey bir sertlestirme makinasi fizerinde sertles
N |k . 4 parg d : ’ '
' ‘—-1&4 - : 1 bilir (Sekil: 61).

Sekil: 90 Zinzir burcunun ayni anda icten ve d1stah sertlestirilmesi. Fon kﬁcﬁk
i¢ ¢ap 22mm. ve et kalinhg ise 7 mm. dir. ‘

Zincir baklalar: birbirine burg ve pernolarla baghdir, Pernolar, az 3
sayida ve boylar1 uzun oldugu zaman, doner hareket ve' ilerlemeli yon- B
temle diisey sertlestirme makinasinda; ¢ok sayida ve boylar1 kisa oldu- 3}
gu zaman ise; doner hareketle otomat makinalarda sertlestirilir. Burg-
lar, diigey sertlestirme makinalarinda, ayni anda igten ve digtan sertles-
tirilir (Sekil: 90). ‘ ; SRR ‘ AR

Zincir baklalari, tek veya cift olarak sekil; 91 de gorildigii gibi, i - o . . : is boglulklarmi, &ndeki
?;olrg%tpr;a:;i;ilarda sexftlegtiﬁr_iyr'.mp? otomatlarm _Tliretim ‘kapasi'tgsi sgat- Sekil: 92 ﬁi;il{ci; eflfli;le;ﬁ“yiiféiif&ﬁfiff;tl ler;»:Ltetl;l klilellfa 1?11?1', $ S
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SONUC:

f&levdfe sertlegtirmenin kullanma alam, sertlegtirilecek olan parca
mn Ust ylzeyinin sekline bagh olarak degisir, Uygun sekilli pargalard'; ¥
alevde sertlestirme, sementasyonla sertlegtirme islemine kargin gereck’
Zaman tasarrufu ve gerekse maliyet ucuzlugu bakimndan d-a-ha’ ekono-

miktir. A.IeYde sertlegtirmede kullamimak tizere, gerek tek parca ve ge-
rekse seri iiretim igin, cok cegitli makina yapilmg olup; bu makinalar
uzun yillar kullamlabilecek niteliktedir,

BirgokAdurumIarda parcalar, ala i
FCOX durly ) , alasimsiz geliklerden yapilarak alevd
sertlestirilebildifinden; maliyetin diisliriilme olasihg1 vardir. )

Biiyitk parcalarda ve sertlik derinliginin biiyii
. liginin biiyiik olmas1 gereken du-
rumlarda, alagimh gelikler kullamlarak alevde sertlestirme uygulamr

Uretim sirasinda, sertlégtirme i ini ivi "
. DU eSS slemini iyi ayarlamak amac: ile, gaz
ve oksijen tiiketimini diizenleyen bir debi dlger (Miliskop) kuﬂamh;..g

Kitabimizda tanrtilmig bulunan biitiin bek, makina ve isleme yon-

- temleri patentlidir, Olanaklarimizin darlifi, ancak en énemlilerini incele-

me firsatl vermigtir W . '

YARARLANILAN KITAPLAR : ) '

1) Celigin taxflanmam, sertiegtirilmesi ve islahi W. Malmberg -7
baski) Springer - Verlag Berlin/Gottingen/Heidelberg. '

2) QCelik nedir - Leopold Scheer - (12, baski) .
in/Gott - B Springer - g
lin/Géttingen/Heidelberg, ~Spring errlag Ber-

3) Parcalarin bigimlendirilmesinde yiizey sertlestirmenin dnemi
Dr. Ing. E. F. Gobel Karlsruhe und Ing. W. Marfels, Kéln-Deutz.

4) Mikroskop altinda metaller, Ka; : .
: . Kauzor H. 121 Springer -
Berlin/ Got‘tj_n;gen /Hei delber g’_ pringer VErlag

5) Endiiksiyonla sertlestirme E. Hohn irg
sy . e Sprirger - ;
Gottingen/Heidglberg ‘ Prirg Verlag Berlin/

B B " e e T e e " ) -

TEKNIK TERIMLER SOZLUCU

ASETILEN : C.H,, 1511 degeri (13600 Kcal/m?®), yanma hizi
(13_100m/s) ve alev gilicii (10,7 Kcal/em.s) cox yliksek olan yanici bir
gazdir. Asetilen, karpit (CaC,) Uzerine su dokiilerek elde edilir.

AUSTENIT : Saf demir 1528°C sicaklikta ergir. fcarsinde az
miktarda karbon olursa, kargik kristaller meydana gelir. teersinde %1,7C
Bulunan demir, 1145°C-1410°C steaklikta katilasmaya baglar ve 1145°C
sicaklikta tamamen katilagir. Katilagma baglangicindan bitisine kadar
dokuda ergiyikle beraber AUSTENIT karigtk kristaller] bulunur. Katl-
lagtiktan sonra doku tamamen austenit kristallerinden olugur. 721°C si-
caklikta demirin icinde ancak %0,85 oranmda karbon eriyebilir,
Celigin 1s1tilmasinda, 721°C den jtibaren perlit kristalleri austenite do-
niisiir. Austenit, i¢erisinde karbon atomlar: eriten gama karigik kristal-
leridir. Kristallerdeki karbon atomu, g¢elifin sofumasl sirasinda gama
kristallerinden ayrilmaya baglar. Gama kristallerinden ayrilan karkon
atomlari, celikte element geklinde bulunamiyacag igin, hemen bir mik-
tar ferrit ile birleserelk sementit kristalleri olugur.

BEK : Yamel gaz ile yakicl gazi karighrip yakmiya yariyan
aletlerdir. Bunlara piya_sada hamlag veya galome de denir.

BRINELL SERTLIGT: Ge_:reglerm sertligi bu usulde celik bilya-
larla basilarak Oleiiliir. Kullamlan bilyalarm tletileri ve uygulanan basma
kuvveti, DIN 1605 de normalize edilmistir. . -

BUTAN : C.H,,, 111 degeri 2388 Kcal/m®, kombrivor bzelligi

. 4,5 olan yanici bir gazdir.

CEKME : Isttihp cabucak gofutulan geliklerde, kristallerdeki
doniisiim dengesizliginden ortaya cikan bleii kiictimesidir. Olgit toleransi
cok kiigiik olan hareketli parcalardaki cekme miktar: cok az olmalidir,
yoksa uygun pir caisma elde edilemez. )

DEMiR KARBON DENGE DIYAGRAMI : Demir gerecin, d6k-
me, dévme, sicak ve soguk bicimlendirme, 1sil iglemleri, sertlegtirme, me-
nevis, -yumusgatma, normallestirme ve yiizey sertlestirme iglemlerinde do-
kusunda meydana gelen degisiklikleri gosteren bir diyagramdir. Bu di-

]
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denge diyagrami da denir.

vettir,

anda yol veren ventil.

liirse, parcanin ylizeyi sertlegir,

‘i;-ii': sim1 sogurken, 950°C sicaklik derecesinden ifibaren, austenit

devam eder ve dokudaki karbon oram %0,85'1 bulur.

, ‘| FERROCAST TIC : Bir sertmaden tiiriidiir. Yuvarlak veya pro-
filli cubuklar geklinde piyvasaya siiriilen ferrocast TIC, mekanik usullerle
iglenebilir ve asinma ylizeylerine lehimlenerek, alevde sertlestirilirse,
€5-70 Rc ye kadar sertlegebilir, - .

GUVENLIK OTOMATI: Gaz yakit yakan araclarda, gaz ba-
sinel ayarlanmis olan deferin altina diisiince, dnce oksijen girigini kese-
rek aracin arizalanmasim Onleyen aparatlardir, - T S

-
T4

HAVAGAZI : Icersinde, %50 H,, %12 CO, 9%25CH, gerisi ,efilen
(C.H,), azot (N.), karbondioksit (CO.) bulunan bir gaz karigimidir. Ha-

olan oksijen miktarinin, gaz miktarina oranmna bu ad verilir. Asetilen ga-
zinin kombrivér Gzelligi 1,2 dir. Bumm anlam, asetilenti yakmak icin ge-
rekli olan oksijen miktarl ¢ok azdir. Buna kargihk yanma hizi dalha‘.’ dii-
stik olan biitan gazimin kombriivdr dzelligi ise 4-5 arasinda defisir,

i o e e e e e o

yagram, kristallerin denge durumlarim gosterdiginden, demir sementit'
DISLILERDE BOGUR YUKU : Digli carklarda dise gelen kuy. 3

ELEKTROMIKNATISLI VENTiL: ASeI;ﬂestirme makinelerinda
kullamlan beklerde, patlamalart onlemek icin, oksijenle asetilene ayni§

ENDUKSiYONLA' SERTLESTIRME : Frekanst 9000 -1.000.000 §

~ arasinda degigen bir akimin gectigi sargilar arasina konulan celik par- 4§
galar, ¢ok kisa bir zamanda su verme sicaklifina kadar, yiizeyden birkag 3
mm. derinliinde 1simr. Yiizeyden 1siman kabugun iizerine su piiskiirti. 3%

FERRIT : Igersinde %0,3C bulunan ergiyik haldeki demir ala-
kristal
gruplari, ferrit &kristallerine ddniigmeye baglar. Férrit kristalleri saf alfa 4
| - . kristalleridir. Soguma devam ederse, ferrit kristallerinin ayrismasi da !

3

vagazi, maden kdmiiriinden {iretilir. Isil degeri, 3500 - 4500 Kcal/m® ara- §
_sinda degisir. S ' :

KARBURLER : Metallerin karbonla bilesiklerine karbiir Cadt ]
verilir, Karbiirler sert madenlerin {iretilmesinde genis olarak kullamulr.

KOMBRUVOR OZELLiGE: Yamie1 gazlart yakmak icin gerekli |
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KONSANTRASYON : Asitlerde ve emiilsiyonlarda yogunluk an-

 lamuna gelir, (Emiilsiyon, su ile yag karigimuidir, emiilsiyon i¢in dzel yag
b tiirleri vardir. Ornegin boryagi). - o !

KONVERTER : Celik iiretiminde kullamlan, armut biciminde

[ ve bir eksen etrafinda donebilen, ici atege dayanikli Ozel tugla ile k.aq?ll,
.5 digt celik sacla Srtiilmiis bﬁ){ﬁk kaplardir, Konverter igindeki geligin igin-

den basingh hava veya oksijen gazi gecirilerek celifin igindeki karbon,

Kkiikiirt, fosfor, silisyum v.b. yabanci maddeler yakilir, THOMAS ve BES-

SEMER - THOMAS konverterleri, gelik firetiminde kullamlan ilk konver-

. terlerdir. Lo o L)

MAKROSKOBIK : Metallenin gbzle gorllebilen dokularina bu
ad verilir. Alet kullanmadan yapilan malzeme muayenelerine, makrosko-
bik muayeneler adi verilir, .

MANIVELA : Hareket ve kuvvet ileten makine parcalarina bu
ad verilir, Manivela, kaldira¢ prensibine gére galigir,

MENEViS: Su verilerek sertlegtirilen geliklerde, doku doniig-
mesi sirasinda dofan i¢ gerginlikleri gidermek icin uygulanan 181 iglemi-
ne, menevis ad1 verilir. Menevig vermekle celiklerin vurma, sarsmti ve
darbe etkilerine kargt direnei arttirilmig olur,

METALLOGAFIK : Metallerin i¢ yapilarinin fotograflarim geke-
rek inceleme usuliidiir. Bu usulde, teste karsi tutulacak parcalarin ylzey-
leri iyice iglendikten sonra asitle daglamir ve 5 - 3000 defa biiy'li;tﬁlerek
ozel fdtogra.f makinalar ile resimleri ¢ekilerek, bilinen d:iger fotograflar-

la karsilagtirilir, . _
METHAN : CH, Isil degeri 8850 Kcal/m?® olan bir gazdir. Yan-
ma hiz diisiik oldugundan, asetilen gibi ¢ok kullamlmaz.

MILISKOP : Sertlestirme sicaklifaim bir fotosel yardm ille
ayarliyan bir sicaklik Olgme aletidir. Yakitin debisini ayarlama p_renm-

¥ . bine gbre c¢ahsir.

MUYLU : Millerin, yataklan icinde ddnen ug kisimlari veya yatak-
lama yerleridir, )
NORMALLESTIRME : Celigin austenit smurt igersinde GSE
cizgisinin 50°C iizerinde tavlanarak havada sogutulmasi iglemine nor-
mallestirme tavi adi verilir. Bu islem sonucu, gelikteki, haddeleme, pres-
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leme, ddvme veya yiiksek sicakhktaki tavlamalarda olugan kaba dokunun
inceltilerek normal hale getirilmesi saglanmg olur.

NORMALIZE ETME : Normallegtirme anlaminda kullanldsgy -
gibi; Alman normlarina uygun olma anlamim da tagir. |

.ROTATIF : Dairesel olan parcalarin dénmesi prensibine gire
caligan makinelere rotatif makine adi verilir. Rotatif korapresérler &re
nek gosterilebilir, ‘ A :

cont

PERLIT : Demirli gereclerde 721°C sicakhigin {izerinde austenit
kristalleri, perlit kristallerine doniiglir. Perlit kristalleri, parmak izi gek-
linde ve parlak olup, sementit plakalar: ile ferritten olugur. Perlitte, 9, 84
agirhk oraminda ferrit ile % 16 agirhk oramnda sementit vardir,

PiIROMETRE : Ergimis veya 1sthilmmg haldeki metallerin sicake
liklarim &lgmekte kullamilan bir alettir. Cesitli tipleni olmakia beraber, en
¢ok optik prensibine gére calisan pirometreler yaygin olarak kullanilir.

PROPAN': C.Hg, 1511 degeri 21700 Kcal/m? 'dir, yanma hizt dii-
siik olduundan teknikte asetilenden sonra tercih edilir. b,

PUOLVERIZE ETMEK : Swilar toz veya sis haline getirmeye
denir. Alevde yizey sertlegtirme yontemlerinde, bazen sofutucu sivilar
piilverize halde kullanilir.

ROCKWELL SERTLIGE: Metallerin sertlik derecesini  sapta-
maktq kullanilan bir sertlik &leii birimidir. Rockwell sertlik Oleme dene-
vinde, gereclerin sertlik deredesine bagll olarak gesitli capta celik bilya-
lar kullamlir. Deney sirasinda uygulanan baski ylikleri de degigebilir, Cok
sert cisimlerin sertliini 8lgerken, bilya yerine tepe acis1 120° olan sert
(Elmas) koniler kullanilir.

SEMENTIT : 1900°C slcakhktaki_ saf demirin igine 986,67 agir-
Ik orarinda karbon katilacak olursa, karbonun hepsi demir icersinde erir
ve dondugu zaman, Fe,C demir karbiir (SEMENTIT) kristalleri ortaya

cikar, g

R

. \:J

SEMENTASYON : Bir yiizey sertlestirme yOntemidir, Ust yij-

zeyl sertlegtirilecek olan parcalar, karbonca zengin maddelerle Srtiilerek,

Ozel sementasyon firinlarinda, sertlegtirme sicaklifinda, uzun siire tutul-
duktan, sonra, ani olarak sofutularak (su verilerek) sertlegtirilr, e

F denir,
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SCHORE SERTLIGE: Skleroskop denen bir aletle yapilan sert-

li'k dlcme yontemidir. Bu alette elmas bagh bir cekic, bir cam boru igix}g_e,
jmuayene edilecek parcanm iizerine diigiiriiliir. Cekicin geri firlama yiik-
f selk1igi, cam borudaki bbliintlilerden okunur.

VICKERS SERTLIGE: Bir sertlik dleme usuliidiir. Bu usulde,

'tepe ag1s1 136° olan bir elmas piramit, 120 Kg. lik bir yiikle muay.?pe. edi-
i:lecek parcaya basilit. Elde edilen ¢ukurun ylizeyinin kdgegeni dlgiiliir ve
E bir formiilde yerine konaral vickers sertlifi hesaplanir.

YUFKACLAMA ;: Metalleri so.c‘guk' veya sicak olarak, silindir-
ler arasindan zorla gecirerek bigimlendirmektir, Bu igleme haddeleme de

NORMAL METREKUP : Nm? Gazlarin normal gartlardaki (0°C

E ve 76 e civa basincinda) hacim Slgistidiar, : .







